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Wspolezesne metody wytapiania zeliwa ciagliwego

Zasady doboru typu pieca d& topienia zeliwa ciag-
liwego w zaleznosci od rodzaju i klasy zeliwa oraz w za-
leznosci od organizacji produkcji w odlewni. Piece do
topienia przy produkcji ciaglej oraz okresowej, ich
wskazniki produkcyjne, sposob prowadzenia oraz skilad
chemiczny i wilasnosci wytopionego z nich metalu.

Wstep

W naszych odlewniach zeliwa ciggliwego sto-
sowano do niedawna do topienia zeliwa prawie
wylacznie zeliwiaki, za§ produkcja ograniczata
sie do zeliwa ciggliwego biatego. W wyniku
modernizacji i rozbudowy naszego przemystu
odlewniczego staja sie u nas aktualne zaga-
dnienia zastosowania nowoczesnych metod wy-
tapiania zeliwa ciggliwego — przy czym do-
tyczg one zasadniczo produkcji zeliwa ciagli-
wego czarnego, gdvz zeliwo ciggliwe biate nie
wytrzymuje konkurencji i obecnie produkowa-
ne jest jedynie w krajach bardziej konserwa-
tywnych i o bardziej zacofanym stanie techniki.

Przedstawiony nizej zarys nowoczesnych
metod wytapiania zeliwa ciggliwego oparto
badZz na znanych podrecznikach [1-+6], badZ
na artykutach publikowanych w réznych cza-
sopismach zagranicznych.

Zasady doboru typu pieca do topienia zeliwa
ciggliwego

W praktyce odlewniczej do topienia zeliwa
ciggliwego stosuje sie rézne typy piecow w za-
lezno$ci od rodzaju i klasy produkowanego
zeliwa craz od sposobu produkcji w odlewni.

Do produkeji zeliwa ciggliwego bialego mo-
zna stosowaé. zaré6wno piece, z ktérych mozna
uzyska¢ metal wyzszej jakosci (np. obrotowe)
jdk i zeliwiaki. Przy zeliwie ciagliwym czar-
nym z zeliwiaka uzyskuje sie w pewnych wy-
padkach metal o zbyt niskich wlasnosciach —
stad na czesci maszyn stosuje sie glownie ze-
dwo ciggliwe czarne z innych piecow, przy
czym piece pozwalajace na proces odweglania
(piec ptomienny, obretowy itp.) daja zeliwo naj-
wyzsze] jakosci.

Tak wigc, jesli chodzi o rodzaj zeliwa mozna
stwierdzi¢, ze zeliwo ciagliwe biate produkuje
sie¢ w coraz mniejszej ilosci w krajach bardziej
konserwatywnych lub zacofanych technicznie.
Wytapia -sie ije gléwnie w zeliwiakach, gdyz
odlewnie posiadajgce inne piece maja dogod-
niejsze warunki do przestawienia produkecji na
czarne zeliwo ciggliwe. '

Natomiast zeliwo ciggliwe czarne moze byc¢
wytapiane w roéznych piecach: zeliwo majniz-
szej jakosci (np. na laczniki do rur) wytapia sie
w zeliwiaku, zeliwo wyzszej jako$ci — w pie-
cach, w ktorych nie zachodzi ani odweglanie ani
naweglanie (np. proces duplex: zeliwiak-piec
elektryczny), natomiast zeliwo mnajwyzszej ja-
ko$ci — w piecach pozwalajacych ma proces
cdweglania (np. piec plomienny staly lub obro-
towy).

Jeszcze wieksze znaczenie dla wyboru pieca
ma sposéb produkcji — przy zmechanizowanej

‘produkcji ciaglej piec powinien dawac¢ spusty

w krétkich odstepach czasu. Idealnym jest do
tego celu zeliwiak, jednak moze on znalezé¢ za-
stosowanie jedynie przy produkcji zeliwa cig-
gliwego biatego oraz czarnego, nizszych klas.
Dla czarnego. zeliwa ciggliwego wyzszej. jako-
sci stosuje sie tak zwany proces duplex pole-
gajacy na stopieniu zeliwa w zeliwiaku i prze-
grzewaniu zeliwa w drugim piecu (plomien-
nym, elektrycznym, obrotowym itp.).

W zaleznosci od organizacji topienia i zale-
wania form (stopnia mechanizacji odiewni)
istniejg rdézne sposoby prowadzenia procesu
duplex.

Przy produkcji ciggtej drugi piec gra role je-
dynie przegrzewacza metalu stopionego w zeli-
wiaku. Po przegrzaniu zeliwa odlewa sie z pie-
ca cze$¢ metalu i dolewa sie nowg porcje z ze-
liwiaka. Poniewaz porcje zeliwa sg nieduze, stad
spusty sg do$¢ czeste i nastepuja co okolo 45
minut. i

Przy produkcji nie ciaglej tzn. gdy spusty
metalu moga  nastepowa¢ co 3 lub wiecej go-
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dzin, przetapia sie w zeliwiaku ilos¢ metalu po-
trzebng do zapeinienia drugiego pieca, po czym
zeliwiak zatrzymuje sie, za$§ w drugim piecu
zachodzi proces przegrzewania i ewentualnie,
uzupelniania skiadu chemicznego zeliwa. Po
ukonczeniu tych procesé6w metal spuszcza sie
calkowicie do kadzi, zas do pieca wprowadza
sie nowg porcje zeliwa (tzw. pelny wsad) sto-
piong w ponownie uruchomionym zeliwiaku.

Proces duplex znajduje zastosowanie nie tyl-
ko dlatego, ze jest zasadniczo jedynym sposo-
bem otrzymywania wysokojako$ciowego czar-
nego zeliwa .ciggliwego w warunkach ciagglej
produkeji, lecz réwniez ze wzgledu na nizsze
koszta wytapiania tego zeliwa oraz zwigksze-
nie wydajnosci odlewni.

Zastosowanie procesu duplex jest —obecnie
typowym zjawiskiem zwigzanym z moderniza-
cjg odlewni zeliwa ciggliwego. Przez mechani-
zacje formierni wzrasta ilos¢ wykonywanych
form o 50--100%. Jesli zaklad posiada piece
do wytapiania wysokojako$ciowego czarnego
zeliwa ciggliwego np. piece ptomienne state lub
obrotowe, wtedy dla pokrycia zwiekszonego
zapotrzebowania metalu konieczne bytoby
zwiekszenie ilosci piecow, co zwigksza koszt in-
stalacji i wymaga miejsca w odlewni. Zastoso-
wanie zeliwiaka do topienia sposobem duplex
pozwala na wzrost wydajnosci tych samych
piecow 0 50--100%.

Sprawe doboru pieca nalezaloby powigzac
rowniez z szybkoscig grafityzacji jaka wyka-
zuje metal, wytopiony w danym piecu. Zasa-
dniczg trudnoéé sprawia brak dostatecznej ilo-
sci Scistych badan, ktére musiatyby obja¢ gra-
fityzacje zeliwa o réznym skladzie, wytapiane-
go w roznych piecach. Nalezaloby przy tym
ustali¢ optymalny skiad chemiczny i poréwnac
szybkosé grafityzacji zeliwa' o majkorzystniej-
szym skladzie wytapianym w réznych piecach.
Stad nalezy byé ostroznym w ocenie piecow do
topienia zeliwa ciggliwego z tego punktu wi-
dzenia, gdyz ocena ta opiera sie czesto na nie-
sprawdzonych hipotezach lub przekonaniachi

Jedynie S. S. Niekrytyj [4] powotujac sie
na badania N. S. Girszowicza i A. F. Eandy [7]
podaje, ze najszybciej grafityzuje zeliwo wy-
tapiane w piecu obrotowym Brackelsberga, na-
tomiast najgorsze_wyniki daje zeliwo wytapia-
ne w zasadowym piecu elektrycznym. Autorzy
¢i stwierdzili ponadto ujemny wplyw tlenu
i innych gazéw na grafityzacje i wlasnosci wy-
trzymatosciowe zeliwa. Wyniki te zostaly po-
twierdzone przez nowe badania: E. A. Lan-
ge’go i R. W. Heine'go [8], ktorzy stwierdzili
ujemny wplyw atmosfery utleniajgcej pieca na
szybkosé grafityzacji zeliwa, sktonnosé do pek-
nie¢ i zaszarzen.

Ogélna charakterystyka i zastosowanie piecow
poszezegélnych typéw do topienia  Zzeliwa
ciagliwego
W ZSRR szerokie zastosowanie do wytapia-
nia wysokojakosciowego zeliwa ciagliwego
czarnego znajduje proces duplex: zeliwiak-piec
elektryczny. Stosuje sie takze proces duplex
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zeliwiak-piec plomienny oraz indywidualne pie-
ce plomienne i zeliwiaki. ‘

~ Udzial réznych piecow do topienia w ogol-
nej produkeji zeliwa ciggliwego w St. Z. Am.
Pin. w 1947 r. byl nastepujacy:

Sposob  duplex (i ‘triplex) 50,43%
Piece plomienne 28,82
Piece martenowskie 1,12%
Piece elektryczne 0,28%0
Zeliwiaki 17,64%
Inne piece 1,719

Razem 100,00%%0

Dla uzupelnienia podano w tablicy 1 ilosci
poszczegblnych odmian procesu duplex w St.
Zj. Am. Pin. i Kanadzie w 1947 r. Poza tym na

Tablica 1

Udzial odmian procesu duplex w produkcji czarnego zeliwa
ciagliwego w St. Zj. Ameryki Péln. i Kanadzie (1947 r.)

Paliwo 1 Haem
4 R | Z
Rodzaj procesu duplex . | byl we- | sztuk
olej | glowy -
9
zeliwiak i piec elektryczny | 4
zeliwiak i piec plomienny 3 32 35
zeliwiak i piec marlenowski 1

podstawie danych radzieckich [4] podano w
tablicy 2 i 3 zestawienie danych dotyczacych
rozchodu paliwa oraz zgaréw poszczegolnych

Tablica 2
Ogélna charakterystyka piecow do topienia zeliwa ciagliwego

‘ Wspélczyn-i |

Tempera- | Rozchod | nik wyko- Tempera- |
ai bi tura zeli- paliwa | . | tura gazow
Rodzaj pieca o0 kgt ‘ r?))gitfvr"xlm odlotoo?vych
zeliwa o, | C
} Piec plomienny | 14201550 | 340450 |  8-12 | 1200 1300
Piec martenowski | 1480 280 | 1016 i
| Piec Brackelsberga| 1480 20 16 1100--1200
| Zeliwiak | 1400 140 | 3045 | 300400
| Piec elektryczny | [
I (kwasny) | 1550 650 kWh | ‘
Piec tyglowy | | 14001600
| Duplex: | 3 ‘
. zeliwiak - piec | } ;
i plomienny | 14501500 | 160180 | 20-+23
| Zeliwiak -+ piec | ’ | 1
| elektryezny | 1500 1005120 | 30385 |
| Zeliwiak + piec | 150 kWh | | !
! Brackelsberga | 1500 160 | 23 |

* pyrometr optyezny bez poprawki
Tablica 3

Zgar skladnikow zeliwa w réznych piecach do topienia

Zgar W %

| 1 Ogé6lny zgar
'L.p.| Rodzaj pieca ‘ | zeliwa |
\ \ C | Si | Mn | U |
| 1 | Dupiex zeliwiak-piec
‘ I elektryezny (zasa- | } B
dowy) + 4b —45 | — 20 — 5
i 2 | Zeliwiak-piec plo- | | } _
| mienny +36 | —40 I — 50 —7 I
3 | Zeliwiak 4-20 |do — 30 do — 40, —5 |
‘ 4 | Piec martenowskij —(10—+' —(20—+' -—{25——‘.—} |
| 5 | Piec plomienny | 20) ——50) | —=50) —8 |
t 6 | Piec elekiryezny za- [
| sadowy —10 | i
| 7 | Piec elektryczny _ i
‘ | kwadny —10 | — 16 _ |
| 8 | Piee Brackelsberga — 20 —9 | —30 | —5 |

sktadnikéw w réznych piecach do tqp-i‘enia. Na-
lezy przy tym zauwazy¢, ze na wielkose zga-
réw ma duzy wplyw sposéb prowadzenia wy-
topu.



Piece do wytapiania zeliwa ciagliwego
przy zmechanizowanej produkecji ciaglej

1. Sposéb duplex: zeliwiak — piec plomienny

Zeliwo ciggliwe najwyzszej klasy (o wytrzy-
mato$ci na rozcigganie ponad 37 kG/mm? i wy-
dltuzeniu ponad 18%) wuzyskuje sie jedynie
w tych piecach, w ktérych mozliwy jest proces
odweglania. Przy produkeji zmechanizowane]j
do wytapiania takiego zeliwa stosuje sie sposob
duplex: zeliwiak — piec plomienny ( o wyloze-
niu kwasnym).

Zeliwiaki pracujgce przy procesie duplex nie
réznig sie od zeliwiakéw stosowanych zwykle
do wytapiania zeliwa ciggliwego, dlatego -bliz-
sze dane o ich konstrukeji i prowadzeniu podane
sg dalej oddzielnie.

Przy prowadzeniu zeliwiaka w ukltadzie
duplex nie zwracano dotagd uwagi na barwe
zuzla, jednak nowe badania wskazujg na duze
znaczenie tego zjawiska. Jak opisuje L. E. Eme-
ry [10] czarny zuzel charakteryzuje sie pod-
wyzszong zawarto$cig FeO (ponad 4°), zielony
zuzel zawiera 2--4%o, za$ jasnozielony okoto
1,6%0 FeO. Czarny zuzel $wiadczy o silnie utle-
niajgcej atmosferze, co ujemnie wplywa na
szybkos$¢ grafityzacji zeliwa.

Podobnie w mnaszych odlewniach pomijana
jest sprawa wilgotnosci dmuchu. Przy racjonal-
nej produkcji zeliwa ciggliwego wilgotnosé dmu-
chu mierzy sie co godzine i jesli odlewnia mie
posiada urzadzen regulujacych stopien nawilze-
nia dmuchu, wtedy zmiany wilgotnosci kom-
pensuje sie zmianami ilo$ci koksu wsadowego.

Tablica 4

Zalezno$¢ miedzy wymiarami pieca plomiennego i zawartoscia
wegla w zeliwie

Powierzchnia trzonu

1 EY
( Glebokosé kapieli 1
[ mm

Zawartedé wegla
%

‘ m?/t godz.

" 2,2 2,4 1,858 178
| 2,4 2,65 1,486 203
| 2,66-+2,90 1,208
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Zasadnicze wymiary pieca plomiennego zale-
zg od wymaganej zawartosci wegla w zeliwie,
gdyz majg one wplyw na stopien odweglenia.
Zalezno$é miedzy powierzchnig trzonu i gtebo-
koscig kapieli a zawartoscig wegla w zeliwie po-
dano w tablicy 4. Pojemnos$¢ pieca ptomiennego
jest zwykle 2,0+-2,4 razy wieksza od wydajno-
$ci zeliwiaka (na godzine).

Najczestsze zastosowanie znajduje sposéb du-
plex: zeliwiak—piec plomienny przy produkecji
715 t/gdz. — np. E. F. Ross [7] podaje przy-
ktad produkcji 12 t/godz. przy zastosowaniu ze-
liwiaka o wewnetrznej $rednicy okoto 1100 mm.
Przy wiekszej produkeji opisywany sposéb du-
plex jest mmniej dogodny, gdyz zwigzany jest
z powiekszeniem pojemnosci pieca plomienne-
go, co nasuwa pewne trudnosci. Jako najwiek-
sze urzadzenie tego typu mozna znalezé¢ w li-
teraturze [12] przykltad produkcji 22 t/godz.
przy uzyciu zeliwiakéw o Srednicy okolo 1500
mm.

Dmuch do zeliwiaka jest zwykle podgrzany
(315 °C); niekiedy zeliwiak pracuje na dwie
zmiany — jest wtedy chlodzony woda. Wsad do
zeliwiaka sktada sie z suréwki (10--20%0), zto-
mu stalowego (20--30%0), ztomu obiegowego
(okoto 50%0) i ztomu zeliwa ciagliwego tj. wy-
zarzonego (do 4%/o).

Jak opisuje E. F. Ross [11] zeliwo o rzeczywi-

" stej temperaturze 1510-+-1540°C i zawartosci

okoto 2,7% C, wytopione w zeliwiaku o Sredni-
cy okoto 1100 mm (ciezar wsadu metalowego
453,6 kg) przelewa sie, przeprowadzajgc niekie-
dy odsiarczanie metalu, do pieca ptomiennego
o pojemnosci 20 t, gdzie przeprowadza sie cze-
Sciowo proces odweglania, uzupelnienia skiadu
chemicznego (w razie potrzeby) oraz przegrza-
nia. Aby obnizy¢ zawarto$¢ wegla w spos6b
szybki i dorazny do pieca plomiennego dodaje
sie do 10°0 ztomu stalowego. Zabieg ten nie jest
korzystny ze wzgledu na obnizenie temperatury
kapieli i dlatego nalezy go unika¢, starajgc sie
uzyskac z zeliwiaka metal o jak najnizszej za-
wartosci wegla. Cze$¢ zeliwa, zawierajgcego
2,35--2,40%0 C; 1,15--1,20%0 Si; 0,45-+0,50%0
Mn; 0,12--0,15%0 P i 0,140,160 S [13] o rze-
czywistej temperaturze 1590--1620 °C spuszcza
sie do kadzi, za$ do pieca ptomiennego wlewa
sie nowg porcje metalu z zeliwiaka.

Tablica 5

Zmiany w zawartoSci wegla w zeliwie w poszczegonych etapach
procesu duplex: zeliwiak — piec plomienny

Zalozona zawartos$¢ wegla w zeliwie % 2,30 2,66 2,80
|

Spadek zawartodei wegla w piecu plo- |
g et WIRREE L 0,40 0.32‘ 0,24

Maksymalna zawarto§é wegla w zeliwie
z zeliwiaka 9/,

2,70 2,87 l‘ 3,04

0,70 J 0,54 ‘

188 | 217 | 250 |

Wzrost zawartosci wegla w zeliwiaku 0,82

Zalecona Srednia zawartos¢ wegla we

wsadzie
\‘:,Zad . 2tom stalowy . 82,0 20 | 00 ‘
% f zlom obiegowy - 50,0 50,0 500 i

Sklad wsadu oraz zmiany zawartosci wegla
podczas procesu topienia w zeliwiaku i piecu
plomienym w zalezno$ci od zawartosci wegla
w zeliwie ciggliwym podano w tablicy 5.

Piece plomienne byly dawniej opalane we-
glem kamiennym. Obecnie stosuje sie zwykle
pyt weglowy a w wyjatkowych przypadkach
paliwo ciekte np. mazut. Zuzycie pylu weglo-
wego wynosi okolo 400 kg/t zeliwa [14].

Piec ptomienny wymaga naprawy $cian bocz-
nych co 30 wytopow, za$ trzonu i drzwi wsado-
wych co 10 wytopow.

Odlewnie posiadajg po kilka piecéw kazdego
typu np. po 1-+-4 zeliwiaki i 2-+3 piece plomien-
ne. Jak podaje S. S. Niekrytyj [4] w odlewni
zaktadu Ljubereckiego znajdowaly sie 2 zeliwia~
ki 0 $rednicy 900 mm i 2 piece ptomienne o po-
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jemnosci 10 t (powierzchnia trzonu 7,89 m?, gle-
boko$é kapieli 250 m). Synchronizacje biegu obu
piecow podaje rysunek 1.

By =y | /4
10,05
S| s
L8 o
2 0
388
@ 4 8
£38 ]
3 %\’ > 0
5% - 7 —+[-~F —H

34 5 6 7 8 9 101 1213 415 5
Czas w godzinach

0/829/535 - &1,

Rys. 1. Synchronizacja pracy zeliwiaka i pieca plomiennego
w procesie duplex:

I — rozpalanie zeliwiaka, II — ladowanie zeliwiaka, III — wy-

top metalu z zeliwiaka, IV i VI — wypelnienie pieca plomien-

nego, V i VII — spust Zeliwa z pieca plomiennego i doprowa-

dzanie metalu z zeliwiaka, VIII — opréznianie pieca plo-
miennego

Po rozpaleniu obu piecow (okres I i II)
w okresle 1V mnastepuje wypeinianie pieca pto-
miennego, za$ w oxresie V (oraz Vl1l) odbiera
sig przegrzane zeliwo 1odlewa do form — jedno-
czesnie do pleca doprowadza sie metal z zeliwia-
ka; poniewaz jednak zapotrzebowanie na metal
jest wieksze, anizeli wydajnos¢ zeliwiaka, stad
i10$¢ metalu w piecu piomiennym maleje. Pod-
czas przerwy obiadowe]j (VI) ilos¢ metaiu w pie-
cu piomlennym wzrasta. W podanym przykia-

" dzie piece pracujg w czasie jedne] zmiany; przy
obecnej produkc)i okres pracy tych piecow
cbejmuje zwykle 2 zmiany.

2. Sposob duplex: zeliwiak — piec elektryczny

Poniewaz plece plomienne wigkszej pojemno-
$ci sg mnie] dogodne a poza tym wymagajg
czestszych napraw, stad przy duzej produkcji
coraz szersze zastosowanie znajduje sposob du-
plex: zeliwiak — piec elektryczny, jakkolwiek
uzyskane zeliwo wykazuje nieco nizsze wiasno-
$ci (wytrzymatos¢ na rozcigganie ponad 35
kG/mm?, wydiuzenie ponad 10%/0) ze wzgledu na
ograniczone mozliwosci odweglania.

Zeliwiaki do topienia zeliwa tym sposobem
nalezg do najwigkszych tego typu piecow [15],
$rednica ich moze wynosi¢ 1500--1850 mm
[16]. Sa one catkowicie zmechanizowane,
dzieki czemu np. zeliwiak o S$rednicy okoto
1500 mm i wydajnosci 22 t/godz. obstuguje 3
ludzi.

Zeliwiaki zwykle posiadajg wodne chlodzenie,
gdyz wytop trwa okolo 16 godzin dziennie.
Dmuch jest najczes$ciej podgrzany np. sposobem
Griffina (150--180°C), przy czym kontroluje sie
zawartosé wilgoci, ktérej nadmiar usuwa si¢ np.
przy pomocy chlorku litu. Zmienna zawartosé
wilgoci w dmuchu ujemnie wplywa na bieg pie-
ca i wlasnoéci zeliwa.

Piece elektryczne sa tego samego typu jak do
wytapiania stali, jedynie moc transformatora
jest nizsza. Piec pracuje przy niskim mapigciu
100120 V. Poniewaz czas przegrzania metalu
(o 150-+-200°C) wynosi 30--40 minut, stad po-
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jemnosé pieca jest o 30--40%0 mniejsza od wy-
dajnosci zeliwiaka.

Wsad do zeliwiaka sktada sie z 10--20°0 su-
réwki, 30--40°0 ztomu stalowego i 50--40°0
ztomu cbiegowego. Rozchéd kcksu wsadowego
powinien by¢ mozliwie jak majnizszy i wynosi¢
7,7-+9,00/0.

Zeliwo o temperaturze rzeczywistej 1470 do
1515°C spuszcza sie z zeliwiaka do przechyl-
nej kadzi syfonowej o pojemnosci 10 t, gdzie
czesto przeprowadza sie odsiarczanie sodg, a na-
stepnie kadzig o pojemmnosci 5 t przelewa sie
do pieca elektrycznego kwasnego o pojemnosci
do 40 t. Nastepuje tam przegrzanie metalu.
W razie potrzeby do pieca elektrycznego do-
daje sie nieco zlomu stalowego wolnego od rdzy.
Zuzycie elektrod wynosi 1,36--2,27 kg/t zeliwa.
Po przegrzaniu metalu do 1510--1538°C czes¢
zeliwa spuszcza sie do kadzi, zas do pieca elek-
trycznego wlewa sie nastepng porcje zeliwa
z zeliwiaka. )

Sredni sktad chemiczny zeliwa ciggliwego,
uzyskanego opisywanym sposobem jest naste-
pujacy: 2,65%0 C; 1,50%0 Si; 0,40%0 Mn; ponize]
0,1%0 P i ponizej 0,14%0 S. ‘

Takze i przy procesie duplex: zeliwiak — piec
elektryczny literatura [17] zwraca uwage na
kontrole zawartosci FeO w zuzlu. Przy zawar-
toéci ponad 18% FeO obserwowano [17] wzrost
iloéci odlewow, jakie trzeba bylo powtérnie
wyzarzaé — przy zawartosci ponad 23% FeO
wszystkie odlewy wymagaly powtérnego zarze-
nia.

W zaleznosci od zapotrzebowania na metal
odlewnie posiadajg po kilka piecow kazdego ty-
pu np. 4 zeliwiaki i 2 piece elektryczne. W-za-
ktadach ZIS pracujg 2 zeliwiaki o $rednicy
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Rys. 2. Schemat rozmieszczenia 2 Zeliwiakéw i dwoéch piecéw
elektrycznych w odlewni Zakl im. Stalina

1300 mm i 2 piece elektryczne o pojemmnosci
6 t. Schemat rozmieszczenia piecéw podano na
rysunku 2. Ponadto na rysunku 3 podano plan



odlewni zmechanizowanej stosujacej do wyta-
piania zeliwa ciggliwego proces duplex: zeli-
wiak — piec elektryczny.
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Rys. 3. Plan odlewni zmechanizowanej stosujacej do wyta-
piania zeliwa ciagliwego proces duplex: Zeliwiak — piec elek-
tryczny

3. Sposéb duplex: zeliwiak — piec obrotowy

W mniejszych odlewniach dogodniejszy jest
spos6b duplex: zeliwiak — piec obrotowy, gdzie
dzieki mozliwo$ci odweglenia uzyska¢ mozna
zeliwo wysokiej klasy; znajdujg tu zastosowa-
nie piece Brackelsberga lub Sesci [14, 18]. Po
jemno$é pieca obrotowego zmienia sie¢ w miare
zuzycia np. po remoncie wynosi 6 ton, za$ po
stopniowym zuzyciu obmurza moze wzrosna¢ do
11 ton. W celu doraznego obnizenia zawartosci
wegla do pieca obrotowego mozna dodawac¢ do
10%/0 ztomu stalowego.

Bieg pieca jest nastepujacy [14]: piec obro-
towy rozpala sig o godz. 6 rano i po 2 godzinach
wlewa sie pierwszg porcje metalu (okoto 750 kg)
z zeliwiaka. Do godz. 9,15 uzupelnia sie ilos¢
zeliwa w piecu obrotowym do 8 t. Przegrzewa-
nie zeliwa trwa okolo 30 minut, po czym zeliwo
spuszcza sie, za$ z zeliwiaka wlewa sie nowg
porcje metalu. W ten sposdb do godziny 16,30
wykona¢ mozna 4 spusty uzyskujgc 32 t zeliwa
(tzn. 3 t/godz.).

E. Kay [19] opisuje urzgdzenie o wiekszej
wydajnosci (6 t/godz.), gdzie zeliwo z zeliwiaka
odsiarczano wstepnie w kadzi-mieszalniku o po-
jemnosci 3,5 t. Po usunieciu zuzla zeliwo prze-
lewano do pieca obrotowego, opalanego olejem,
w ktérym metal przegrzewano w ciggu 10 mi-
nut. Uzyskane zeliwo ciagliwe (czarne), zawie-
rajgce: 2,35--2,55% C; 1,10--1,35% Si; 0,30 do
0,55%0 Mn; ponizej 0,16% P i ponizej 0,10%
S wykazywalo wytrzymaltosé na rozcigganie

37,8+-44,1 kG/cm?, wydtuzenie 14--18%, twar-
do$¢ Brinella 110--135 kG/mma?.

Piece obrotowe (np. Brackelsberga) opalane
sg najczesciej pytem weglowym o zawartosci po-
pictu 7--8%, czesci lotnych okoto 30/, ktérego
zuzycie wynosi 200250 kg/t zeliwa. Wyloze-
nie (kwasne) pieca obrotowego wytrzymuje
180200 wytopow [14].

4. Inne sposoby duplex

Inne sposoby duplex nie znalazty szerszego
zastosowania. Literatura wspomuna o ukladz:e:
zeliwiak — piec martenowskl, gdzie proces prze-
biega prawdopodobnie tak jak przy sposobie ze-
liwiak—piec ptomienny. Mozna znalez¢ dane |1]
0 stosowamu ukiadu: zeliwiak — konwertor
(z dmuchem doprowadzonym od dotu) o poje-
mno$ci 1t [20]. Zeliwo wytapiano w zeliwiaku
stosujgc wsad skiadajacy sie z 20+-25%0 surow-
ki, 30--25%0 zlomu stalowego i okoto 50°%0 zlo-
mu obiegowego o Sredniej zawartosci 1,7-+1,8%
Si i 0,7-+0,8"/0 Mn; po czym -przelewano do
konwertora, gdzie proces przegrzania metalu,
1 czgSciowego odweglania, trwal $rednio 5,5 mi-
nut. Zgar metalu w zeliwiaku wynosit 3--4%,
za$ w konwertorze 4--5%b.

W jednym wypadku zastosowano takze pro-
ces duplex: piec elekiryczny — piec elektrycz-
ny, gdzie metal wytapiano w duzym piecu elek-
trycznym o pojemnosci 40 t a mastepnie prze-
lewano do 3 mmiejszych piecow elektrycznych
(jeden o pojemmnosci 9 t i dwa o pojemmnosci po
8 t). Jednak wobec duzego zuzycia energii
elektrycznej opisywana przez E. Bremera [21]
odlewnia przeszia ma duplex: zeliwiak — piec
elektryczny.

Pewne zastosowanie mial rowniez sposob
triplex polegajacy na stopieniu wsadu metalo-
wego w zeliwiaku, po czym czesé metalu zo-
staje odweglona w konwertorze. Metal zostaje
zmieszany ponownie w takiej proporcji, aby
uzyska¢ 2,4-+2,6%0 C w zasadowym piecu elek-
trycznym lukowym, gdzie przeprowadza sie
odsiarczanie zasadowym zuzlem [1, 22]. Pé6z-
niejsza literatura nie podaje jednak Dblizszych
danych o stosowaniu tego procesu.

5. Zeliwiaki

Zeliwiaki stosowane do wytapiania czarnego
zeliwa ciggliwego powinny posiadaé zbiornik
0 pojemnoéci co najmniej dwoch wsadéw, gdyz
tylko w tych warunkach mozna uzyskaé niskg
zawartos¢ wegla oraz jednolity skitad chemi-
czny zeliwa [23, 24]. Z tego ostatniego wzgle-
du zalecone jest takze stosowanie zeliwiaka ze
zbiornikiem przy produkecji zeliwa ciggliwego
bialego. Srednica wewnetrzna zeliwiakéw, sto-
sowanych do produkcji zeliwa ciagliwego wy-
nosi do 1800 mm — najkorzystniejsze wyniki
uzyskuje sie przy S$rednicach 800-+-1200 mm,
gdyz przy wiekszej $rednicy przebieg topienia
jest mniej rownomierny [22]. Racjonalny pro-
til zeliwiaka o wiekszej $rednicy podano na ry-
sunku 4. Wydajnos¢ zeliwiaka w zaleznos$ci od
jego Srednicy podano w tablicy 6, na podsta-
wie danych E. Schiiza i R. Stotza [4].
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Zeliwiaki do wytapiania zeliwa ciggliwego
majg niskg kotling najlepiej okoto 200 mm,
a co najwyzej do 450 mm. Niekiedy stosuje sie
dmuch podgrzany. Rozchéd koksu wsadowego
wynosi 14,3--18,2%0, dodatek kamienia wapien-
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Rys. 4. Racjonalny profil zeliwiaka o duzej Srednicy do wy-
tapiania czarnego zeliwa ciagliwego

nego 15-+35%0 ilosci koksu. Temperatura zeli-
wa (rzeczywista) wynosi 1524--1566"C.

Sktad chemiczny zeliwa waha sie w grani-
cach 2,80--3,10% C; 0,7--1,10%0 Si; 0,4-0,6%
Mn, ponizej 0,2%0 P; 0,15--0,25%0 S. Po wyza-
rzeniu (catkowity cykl, zaleznie od konstruk-
cji zarzaka trwa 50--100 godz.) zeliwo wykazu-
je wytrzymalo$é na rozcigganie 30--35 kG/mm?
przy wydluzeniu 5--12%o.

Tablica 6

Wydajnoéé godzinowa i ciezar naboju metalowego w zalei-
nosci od Srednicy zeliwiaka

| Srednica wewnetrzna €igzar wsadu Wydajno§é zeliwiaka
| zeliwiaka mm metalti‘wego t/godz.
| W kg
| 400 100 0,6 +0,756

500 126 1,0 —+1,2

2‘88 ;gs 1,75+2,8

0 2,6 =8,

800 300 3,6 +—4,0

900 500 456 —+5,0
[ 1000 600 6,0 +—6,5

_ W celu uzyskania jak najnizszej zawartosci

wegla zaleca sie prowadzi¢ wytop na jak naj-
nizszym rozchodzie koksu o kawatkowosci po-
nad 50 mm i malej reakcyjnosci, duzej ilosci
dmuchu (120160 m?/min.m?) przy ci$nieniu
500=700 mm stupa wody. Znany jest takze
sposob polegajacy na ukladaniu cegiel szamo-
towych na dnie kotliny az do poziomu dysz
w miejsce koksu kotlinowego, tak aby ciekly
metal w kotlinie nie ulegal naweglaniu.

Szereg danych dotyczacych wytapiania zeli-
wa ciggliwego w zeliwiaku znajda zaintereso-
wani czytelnicy w dostepnej literaturze tech-
nicznej [25].
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Piece do wytapiania zeéliwa ciagliwego -
przy produkcji nie ciaglej

1. Piece ptomienne

Jak ‘juz wspomniano wyzej, piece pilomienne
pozwalajg na uzyskanie czarnego zeliwa ciggli-
wego majwyzsze] klasy i dlatego znajdujg sze-
rokie zastosowanie w tej galezi odiewnictwa
|26, 27]. W odlewniach o produkecji nie ciggle]
piece te pracujg na zimnym wsadzie a pojem-
no$¢ ich wynosi najczesciej 1520 t, jakkolwiek
dochoedzi czasem do 60 t. Dajg one po dwa wy-
lopy dziennie [14, 27]. Pierwszy wytop trwa
dluzej, anizeli drugi np. dla pieca o pojemnosci
23 t opalanego pylem weglowym pierwszy wy-
top trwa 8,5 godz., za$ drugi 6,5 godz., co daje
$rednig wydajnosé 3 t/godz. [14].

Najczesciej piece ptomienne opalane sg pytem
weglowym, niekiedy olejem. Piece na paliwo
state wyszly juz prawie z uzycia. Korzysci z za-
stosowania pyilu weglowego widoczne sg z ta-
blicy 7.

Tablica 7
Rozchéd paliwa w piecach plomiennych

Sklad wsadu %

|Rodzaj paliwado|—— Zus i

3 Aty yeie paliwa
plecangu())mlen suréwka zlom sta- | zlom obie- | na 1 t zeliwa

g : lowy gowy

Wegiel 45 5 50 386,56 kg

Olej 45 5} 50 202,8 litr |
i Pyl weglowy 33 17 50 294,8 kg 1

A. Lantschoot [28] opisuje produkcje czarne-
go zeliwa ciagliwego o wytrzymatosci na roz-
cigganie 37,6-+-39,4 kG/mm? i wydiuzeniu 20 do
28%0 z pieca plomiennego o pojemmnosci 15 t
opalanego olejem. Czas topienia wynosi 3,5 do
4 godzin, przy czym zuzycie oleju wynosi
227 1/tone zeliwa. Podczas topienia nastepuje
spadek zawartoSci wegla o 0,4--0,3%, krzemu
0 0,2--0,3%0 i manganu o 0,1--0,2%0. Sklad che-
miczny zeliwa miesci sie w granicach: 2,1 do
2,4%0 C; 1,0--1,2% Si; okoto 0,3°6 Mn; 0,13% P
i 0,04% S.

Na rysunku 5 podano szkic schematyczny, za§
na rysunku 6 fotografie pieca ptomiennego o po-
jemnosci 40 t, opalanego pylem weglowym.

2. Piece martenowskie

Piece martenowskie opalane gazem, a niekie-
dy czeSciowo takze olejem osiggajg pojemmnosc
do 45 t (1,29). Majg one podobne zalety jak pie-
ce plomienne; przewyzszajg je wytrzymaloscig
(10001500 wytopoéw), lecz ustepujg im pod

Rys. 5. Piec plomienny opalany pylem weglowym

4 — sito, B — podno$nik czerpakowy, C — zbiornik wegla,
D — mlyn weglowy, £ — wentylator dostarczajacy pyt wraz
z powietrzem do palnika, F — wentylator dostarczajacy do

palnika powietrze dodatkowe, G — palnik, /H — piec plomien-
ny, J — komin



wzgledem kosztow instalacji. Sktad wsadu by-
wa rozny: 0--38° suréwki, 45--50% zlomu.
cbiegowego, 50--2%0 zlomu stalowego, do 15%o
. ztomu zeliwa ciggliwego.

Rys; 6. Widok pieca plomiennego o pojemnosci 40 t opalanego
pylem weglowym

~ Stosujac wsad o niskim udziale suréwki lub
. bez suréwki w piecu przeprowadza sie nawe-
glanie dodatkami wegla retortowego, antracytu,
odpadkami elektrod grafitowych, koksikiem itp.

Sktad chemiczny zeliwa jest podobny jak dla
metalu z pieca plomiennego, rzeczywista tem-
peratura zeliwa siega 1577°C.

3. Piece obrotowe

Szerckie zastosowanie przy produkeji zeliwa
ciggliwego, szczegbélnie w Europie Zachodniej,
znajduja piece obrotowe, a mianowicie piece
Brackelsberga o pojemnos$ci 215 t, najczesciej
okolo 10 t [12, 28, 29, 30, 31, 32] oraz piece Ses-
ci, ktérych pojemnos¢ jest nieco mmniejsza
i rzadko dochodzi do 12 t [14, 18]. Wzgledne
zuzycie paliwa spada ze wzrostem pojemnosci

>
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Rys. 7. Piec obrotowy opalany olejem Kkreozotowym:

A — doprowadzenie oleju, B — pompa, ¢ — doprowadzenie

powietrza, ) — doprowadzenie powietrza dodatkowego, £ —

regulacja iloSci powietrza dodatkowego, }F — palnik, ¢ —

piec obrotowy, H — rekuperator, J — regulator ilosci po-

wietrza, K — wentylator, I, — kryza do pomiaru ilosci po-
wietrza

pieca (dla pieca o pojemnosci 2 t:jest o 50%
wieksze, anizeli dla pieca 12 t).

Sposéb ogrzewania pieca jak réwniez sklad
wsadu bywa dosé rozmaity i wigze sie ze sposo-

bem prowadzenia wytopu. Przy zastosowaniu
wsadu skladajacego sie z 50--33%0¢ surowki
i 50--60°/0 zlomu obiegowego [14] prowadzi sie
wytop w atmosferze silnie odweglajacej. Mozna
takze stosowaé naweglanie, wtedy wsad moze
sktadaé sie z 55%0 zlomu obiegowego i 45%0 zlto-
mu stalowego. CzeSciej prowadzi sie wytcp
w warunkach posrednich stosujac we wsadzie
np. 50%0 ztomu obiegowego, 33%/o suréowki i 17%
ztomu stalowego [13].

Piece bywajg najczesciej opalane pylem we-
glowym, rzadziej paliwem cieklym; w tym
ostatnim przypadku wieksza jest nieco szybkosé
topienia, a tym samym takze stopien odwegla-
nia. Zuzycie paliwa zalezy od dokladnosci regu-
lowania procesu spalania. A. R. Parkes podaje,
ze zuzycie oleju kreozotowego wynosi 140 do
160 1/tone zeliwa [31], natomiast zuzycie pylu
weglowego wynosi 181,4-+-226,7 kg/tone zeliwa.
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Rys. 8. Schemat trzech piecéw obrotowych wspéipracujacych
z dwoma rekuperatorami

Na rysunku 7-podano schemat pieca obroto-
wego, opalanego olejem, za$§ na rysunku 8 ze-
sp6t trzech piecow wspolpracujacych z dwoma
rekuperatorami (jeden piec jest w remoncie).

4. Inne piece
Inne piece np. indukcyjne stosowane sg do
wytapiania zeliwa ciagliwego wyjatkowo i nie
maja wiekszego znaczenia. Ze wzgledu na duze
zuzycie paliwa stosowane dawniej piece tyglo-
we [1] wyszly prawdopodobnie -catkowicie
z uzycia. '
Zakonczenie

Budowa nowych odlewni zeliwa ciggliwego
a w wiekszym jeszcze stopniu modernizacja sta-
rych zakladow stawiaja przed naszymi odlew-
nikami problem doboru pieca do topienia. Ogol-
nie istnieje u nas dazno$¢ do wprowadzenia
sposobu duplex: zeliwiak — piec elektryczny.

Wydaje sie jednak, ze nalezaloby rozpatrzy¢
inne mozliwosci stosowania procesu duplex
a mianowicie: zeliwiak — piec plomienny lub
cbrotowy, opalane pytem weglowym, ktére mo-
ga okazaé sie tansze w produkcji i kosztach in-
stalacji oraz daja zeliwo o najwyzszych wilasno-
$ciach wytrzymalosciowych. Poza tym byloby
stuszne rozwazyé wprowadzenie procesu du-
plex: zeliwiak — piec martenowski, pozwalaja-
cy takze na uzyskanie wysokojakosciowego
czarnego zeliwa ciagliwego.
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Glos w zwiazku z artykulem mgr inz. |. Lutostawskiego
o oszczedzaniu w odlewniach

Artykul J. Lutostawskiego pt. ,,Pcdstawowe
warunki realizowania oszczednos$ci w_produkeji
cdlewow (,,Przeglad Odlewnictwa®, 1955, ze-
szyt 2, str. 35), nalezy do opracowan, z ktérym
kazdy odlewnik powinien sie zapoznaé, przestu-
diowa¢ i praktycznie zastosowaé. Porusza on
dwa zagadnienia, ktére od dawna sg przedmio-
tem zainteresowania tych odlewnikéw, ktérzy
maja na oku nie tylko poranie sie z codzien-
nymi, technologiczno-produkcyjnymi, proble-
mami w odlewni, lecz dazg do takiego ich ujecia,
aby umozliwily one staly postep przez celowe
zuzycie materiatu, energii ludzkiej i maszyno-
wej, przez podniesienie jako$ci z jednoczesnym
obnizeniem kosztu wytwarzania. Sa to zagad-
nienia oszczedno$ci gospodarczej oraz kontroli
kosztu wlasnego.

Zagadnienia te naleza do najciekawszych
w odlewni i tylko niedostateczng znajomoscig
ich tlumaczy sie obojetno$é technika do eko-
nomiki wytwarzania, niepopularnoéé zagadnie-
nia wéréd rzesz fachowcéw — odlewnikow.

Wieloletnie moje obserwacje tego odcinka
pracy w odlewni spowodowaty, ze niejednokro-
tnie zabieralem glos na ten temat (,Przeglad
Techniczny, 1923, str. 318 i 329, , Hutnik",
1930, str. 710 i 790); obecnie za$ zdopingowany
przez wezwanie Redakcji do wziecia udziatu
w dyskusji pragne zwréci¢ uwage na momenty,
realizacja ktérych moze przyczynié sie do osia-
gniecia tych celow, o ktérych pisze J. Lutostaw-
ski. Méwi¢ dalej bede tylko o kalkulacji osta-
tecznej, pomijajac kalkulacje wstepna i przy-
pomne podane dawno przeze mnie poréwnanie
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kalkulacji ostatecznej kosztéw produkcji do bu-
soli okretowej, umozliwiajgcej prawidlowe ze-
glowanie po morzu zycia gospodarczego. Pomine
sprawe warunkéw, ktéorym powinien zado$é
uczyni¢ nalezycie ulozony system. ustalania ko-
sztéw wlasnych i ktérego podstawowe cechy do-
statecznie wyczerpujgco podal J. Lutostawski.
Podkresle tylko, ze system ten gwarantujac do-
stateczng dokladno$é dla potrzeb praktycznych,
powinien by¢ mozliwie uniwersalnym. Waru-
nek ten dyktowany jest koniecznoécia mozliwo-
sci poréwnywania uzyskanych zamknie¢ ksie-
gowych w dostatecznie szerokim wachlarzu pro-
gramoéw produkcyjnych odlewni. Drugim wa-
runkiem jest, aby system odznaczal sie latwo-
Scig realizowania go w odlewni i nie obcigzat
produkeji odlewniczej wysokim kosztem utrzy-
mania biur sporzadzajacych kalkulacje zaréwno
w odlewni jak i w ksiegowosci.

Ustalony koszt wlasny powinien byé aktu-
alny, realny i prawdziwy.

Aby koszt wlasny byl aktualny, to znaczy,
aby mial warto§é nie tylko ksigzkowa, lecz
aby na podstawie niego mozna bylo korygowaé
prace warsztatu, mnalezy przestrzega¢ zasady,
ze od chwili zamkniecia okresu produkcyjnego
(miesigca) do chwili uzyskania wynikéw liczbo-
wych, nie moze uptyngé wiecej, niz 2025 dni,
samo za$ zamkniecie powinno byé traktowane
na réwni z koncowym zamknieciem rocznym, to
znaczy, ze produkcja odlana w ciggu ostatnich
dni miesigca powinna by¢ oczyszczona i przyjeta
na miesige, w ktérym zostala odlana, zamknie-
cia za$ finansowe i kalkulacyjne powinny zga-



dzaé sie calkowicie; dotyczy to rowniez wszel-
kich kosztéw zwigzanych z wykonaniem powyz-
szej produkeji.

Drugim warunkiem jest realno$é¢ kosztu wita-
snego. Aby ja osiggna¢, nalezy przyjac¢ jako wy-
tyczne, ze zamykajac okres sprawozdawczy na-
lezy doktadnie ,oczysci¢’ koszt produkeji z r6z-
nych kosztow niedotyczacych wykonanej pro-
dukcji, oraz wszelkie klucze stosowane do po-
dziatu wspdlnych . kosztéow muszg byé¢ bardzo
starannie opracowane, by w duzym przyblize-
niu odzwierciedlaé stan rzeczywisty. '

Trzecig i ostatnig zasadg jest prawdziwo$é
wyniku. Prawdziwo$é wyniku praktycznie moz-~
na osiggnaé¢ przez operowanie podczas proceséw
obliczania kosztu wlasnego wylgcznie ,,doku-
mentami plerwszymi*, to znaczy, ze do wszel-
kich obliczen malezy uzywaé dokumentéw, po-
chodzacych bezposrednio z warsztatu. Takimi
dokumentami sg: biuletyny piecowe, sprawozda-
nia z wykonanej produkecji, karty robocze, ktére
podaja wysoko$é robocizny, rodzaj produkcji,
wysoko$é wynagrodzenia, pisemne zlecenia, wy-
dane przez kierownika warsztatu dostarczenia
materiatu lub wykonania roboty, oraz inne do-
kumenty warsztatowe, ktérych réznorodnose
i ilo$é zalezy od wielkoSci i organizacji odlewni.

Stusznie pisze J. Lutostawski, iz odlewnicy
uwazajg, ze ,sprawa kosztéw i rentownosci
produkcji, to sprawa ksiegowych. Obraz go-
spodarki warsztatowej, ktory przedstawiaja
liczby uzyskane z dziatu obliczania kosztow wla-
snych z reguly uwazane sg przez odlewnikéw
za nie jasny i nie zgodny z rzeczywistoscig“.
Dalsze uwagi autora referatu o prawie zupelnej
ignorancji kierownictwa naszych odlewni w za-
kresie ekonomiki produkcji sa wyjatkowo stu-
szne i aktualne, godne najszerszej propagandy
za poSrednictwem Kot Zakladowych STOP.

Stusznie réwniez podkredla autor, ze ,,dane
o ksztaltowaniu sie kosztéw wlasnych w odlew-
niach zestawiane przez Dzialy Ksiegowosci
podawane bywaja w formie malo przydatne]j
do analizy. Nie rzadko w zestawieniach takich
trafiaja sie, widocznie na pierwszy rzut oka,
bledy. Przewaznie jednak nie mozna za to wi-
ni¢ ksiegowych. Takie niedociggniecia wymi~-
kaja zwykle z braku wspdlpracy kierownictwa
technicznego odlewni z dzialem ksiegowosci‘.

Wispblpraca taka jest warunkiem koniecznym,
aby ustalony w ksiegowosci koszt wlasny byl
realny i prawdziwy. System iokredlania kosztéw
whasnych w odlewni nie jest czyms$ oderwanym
od przebiegéw technologicznych, wiaze sie i za-
zebia sie z nimi stale i dlatego wszelkie systemy
opracowane przez ksiegowych w oderwaniu od
warsztatu produkcyjnego beda martwymi i dla
warsztatowca mniestrawnymi. Z drugiej strony,
zaden odlewnik, ktéry by sie podjat opracowa-
nia kompleksowego systemu ckreslania kosztow
wlasnych w odlewni zadaniu swemu sprostaé¢
nie potrafi bez wspolpracy z rutynowanymi
ksiegowymi.

Nie wykluczone jest nawet, ze w niektérych
przypadkach, wypadnie przystosowa¢ organiza-

cje pracy w odlewni do konieczno$ci marzuca-
nych ksiegowoscig, nie moéwige juz o potrzebie
calkowitego uzgodnienia treSci dokumentéw
obiegowych, tej tak zwanej ,,dokumentacji pier-
wotnej. Praktyka moja dowiodta, ze doskonate
wyniki uzyskano, je§li w ksiegowosci nad ko-
sztami wiasnymi czuwal technik z dostatecznym
stazem w ksiegowosci. ,,Wytapywal* on z miej-
sca te wszelkie btedy w kwitach rozchodowych
i kartach roboczych, ktére trafialy do nich
wskutek niedbalstwa personelu odlewni przy
ich wypelnianiu, skazajac zupelnie obraz osta-
teczny. Namiastka w tym przypadku moze by¢
uzupelniajace przeszkolenie ksiegowych w za-
kresie postepowania technologicznego oraz me-
chaniki powstawania elementéw kosztu wlasne-
go w odlewni. Przeszkolenie takie realizowalem
w ten sposéb, ze w pierwszym okresie swej pracy
ksiegowy obowigzany byl kilka godzin dziennie
spedzaé w odlewni, obserwujac przebieg pracy
wykonawcoéw oraz personelu technicznego i ad-
ministracyjnego. Przy odpowiednim ludzkim
materiale wyjsciowym, praktyka taka stwarzata
tegich fachowcéw w zakresie nie tylko okresle-
nia kosztéw wilasnych, lecz i ich analizy. Syste-
matyczna analiza kosztéw wlasnych, o ile bedzie
ona aktualna, umozliwia oszczedng gospodarke
w odlewni.

Realizacja postulatu ,aktualno$ci mnalezy
moze do najbardziej klopotliwych w odlewni.
Zestawienia opdéznione uniemozliwiaja natych-
miastowe poczynienie krokéw, korygujacych
niedociggniecia oszczednosciowe i produkcyjne
okresu sprawozdawczego; momenty umozliwia-
jace dydaktyczne szkolenie personelu idg w za-
pomnienie lub w ogdle nie moga byé odtwo-
rzone; akcja walki o oszczedno$é spala sie mna
panewce.

Aby sprawozdanie kosztéw wlasnych dawalo
konkretny material do realizacji akcji oszczed-
noéciowej, powinno ono by¢ calkowicie zam-
kniete w terminie 2025 dni od zakonczenia
okresu sprawozdawczego. Natychmiast po zlo-
zeniu sprawozdania powinna by¢ zwolana na-
rada wytworcza, na ktérej po szczegélowej ana-
lizie jego, przeprowadzonej przez dyrektora od-
lewni lub naczelnego inzyniera i po wystuchaniu
koreferatu kierownika ksiegowosci kosztow wia-
snych, wstalane sa wytyczne dalszej akcji
oszezednos$ciowej lub tez sposoby podciagniecia
odcinkéw, ktére mie wykazujg dostatecznego dy-
namizmu, badz tez poprostu ,,zawalajg®.

- Kierownictwo poszczegélnych jednostek pro-
dukcyjnych powinno wydaé¢ odpowiednie zarza-
dzenia w takim terminie, aby bezwzglednie od
1-go nastepnego miesigca mogty by one by¢ re-
alizowane na warsztacie. W tych warunkach
tylko okres kalendarzowego miesigca oddziela
niewtasciwe postepowanie od stwierdzenia faktu
i zastosowania $rodkow zaradczych.

Jesli ramowy rozkiad prac zwigzanych z uzy-
skaniem aktualnych cyfr kosztu wtasnego przyj-
miejmy wediug ponizszego:
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Wyszczegdlnienie pracy

Data
1. ostatni odlew w okresie sprawo-
zdawezym 30--31
2. oczyszczenie i przekazanie do skia-
dnicy gotowych odlewow 13

3. sprawozdanie z rozchodu materia-

16w i wykonanej produkeji 56
obliczanie zarobkow robotnikow 1
zebranie, skontrolowanie i zesta-
wienie kosztéw wykonanej pro-
dukciji 1+25
stwierdzi¢ bedziemy musieli, ze w praktyce na~
potkamy duze trudnosci w realizacji przyjetego
kalendarza.

Trudnos¢ ta tkwi w koniecznosci skcordyno-
wania prac poszczeg6lnych wykonawcow zada-
nia, znacznej iloSci tych wykonawcow i wspot-
zalezno$ci ich od organizacyjnej sprawnosci
warsztatu (na przykiad oczyszczania odlewdws
obrébki cieplnej itp).

W praktyce swojej osiggnglem doskonaly wy-
nik przez wprowadzenie zbiorowej premii dla
calego personelu administracyjnego zatrudnic-
nego w odlewni i w ksiegowosci przy obliczaniu
kosztow wlasnych, pomy$lanej w mastepujacy
spos6b. Kazdy uczestniczacy w akcji ustalenia
kosztu wlasnego otrzymywat 15% dodatek do
swoich poboréw, jesli koncowe sprawozdania
byly przedstawione w- formie ostatecznej do
dnia 23 kazdego miesigca. Sprawozdania podane
o jeden dzien przed terminem premiowane byty
w wysoko$ci 20%, a dwa dni — 25% 1 o trzy
dni, to jest przedlozone 20-go — 30%0. Sprawo-
zdania z opéznieniem, ztozone 24, premio-
wano w wysokosci 10°%, a z opdznieniem wie-
kszym nie premiowano wcale.

Po cokresie ,,dotarcia®, wykonanym przez sa-
mych zainteresowanych pracownikéw  bez
udzialu administracji zaktadu, wyptacano pre-
mie prawie przez okres trzech lat (1936--1939)
w wysokosci 20%. Organizacja ,,grata* znako-
micie i narady wytwoércze, o ktéorych méowitem
wyzej, odbywaly sie najpdzniej 25-go kazdego

o

miesigca. Tego rodzaju ,aktualna“ sprawozdaw-
czo$¢, polaczona z mozliwoscig reklamacji ble-
déw i omylek ksiegowos$ci tuz na miejscu, gwa-
rantowata zupelng harmonie pracy pomiedzy
warsztatem a ksiegowoscig.

Nadmieni¢ nallezy, ze koszty wlasne ustalane
byly dla czterech odlewni, jako samodzielnych
jednostek produkecyjnych (odlewnie zeliwa, sta-
liwa, stopow miedzi i stopéow lekkich), mode-
larni drzewnej i metalowej craz kuzni stopoéw
niezelaznych. Produkcja w odlewni podzielona
byla na szereg grup ciezarowych oraz zalezno-
$ci od stopnia zawitosci odlewu (patrz S. Stel-
lecki — , Przeglad Odlewniczy*, 1937, str. 119
i 146).

Jesli pozycje kosztow wytwarzania ciektego
metalu oraz rachunku robocizny produkcyjnej
moga by¢ podstawg do realizowania coraz
oszczedniejszych proceséw technologicznych, to
analiza kosztéw nakladowych (wydziatowych)
stalych i zmiennych, obejmujgcych czesto do
30 i wiecej pozycji byta zrédtem ustalenia mo-
zliwych do mnatychmiastowego wprowadzenia
oszczednosci.

Godne jest zanotowanie ogromnie pouczajgce-
go znaczenia postepowania opisanego. Juz po

" okresie péirocznej jego realizacji, personel od-

lewni samorzutnie interesowal sie wynikami
obliczenia kosztu wtasnego i zgtaszat sie do wy-
dziatu kalkulacji. Zaréwno z dzialéw przetapia-
nia metalu lub sporzgdzenia mas formierskich,
obrobki cieplnej itp. zglaszali sie zainteresowa-
ni, pragnac upewnié sig, ze nie spotkaja sie
z niespodziankami przy miesiecznym zamknie-
ciu obliczenia kosztéw wytwarzania.

Konczac swoje uwagi na temat poruszony
przez mgr inz. J. Lutostawskiego, pragne jeszcze
raz podkresli¢ walory wnikliwego opracowania
tematu, traktowanego przez naszych odlewni-
kow po — macoszemu, polozyé nacisk na zro-
biong przez autora reasumpcje tresci opraco-
wania oraz wezwa¢ Kolegéow do przytozenia sie
do realizacji slusznych tez autora, postawionych
w koncowych punktach A-E opracowania.

Do Nr 4/55 miesiecznika ,,HUTNIK” zostal dolgczony
jako luzna wkladka ,,Projekt Slownictwa Huiniczego”
opracowany przez Panstwowe Wydawnictwa Tech-

niczne.

Dzial Stownictwa Technicznego PWT zwraca sie z pros-
ba do naszych Czyielnikc’_)w o nadsylanie uwag odnos-

nie tego ,Projektu”.
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Zastosowanie statystyki do oceny pracy
laboratorium chemicznego w odlewni Zeliwa

W artykule przedstawiono zastosowanie statystyki do
anallzy poprawnosci pracy laboratorium chemicznego.
Omawiane zagadnienie zilustrowano przykladem wzie-
tym z jednej z krajowych odlewni.

Coraz wyzsze wymagania stawiane obecnie
zeliwnym elementom maszyn, zar6wno z uwagi

na ich szerokie zastosowanie jak i zastepowanie

nimi odlewow, wykonywanych poprzednio z de-
ficytowych stopoéw, pociggajg za soba koniecz-
no$¢ coraz dokladniejszej kontroli wilasnosci
metalu i przebiegu procesu jego produkcji.

Jedng z wilasnosci, ktéra wprawdzie tylko
w wyjatkowych przypadkach stanowi przed-
miot warunkéw technicznych odbioru, nato-
miast zawsze wskazuje na poziom opanowania
procesu technologicznego na odlewni jest sklad
chemiczny zeliwa. Utrzymanie we wlasciwych
granicach zawartosci poszczegélnych skiadni-
kow zeliwa zapewnia uzyskanie w przewidzia-
nych granicach calego szeregu jego wilasnosci.

Z tego powodu, dla zapewnienia prawidiowe]
oceny skladu chemicznego zeliwa, zwraca sie
coraz wiekszg uwage nie tylko na organizacje
laboratoriow kontrolnych, ale réwniez i na po-
ziom ich pracy, a wiec poprawmnos¢ uzywanych
metod i szybkos¢ oraz rzetelnos$é oznaczen po-
szezegblnych skladnikéw. To ostatnie zagadnie-
nie rozwigzuje sie najczeSciej przy pomocy
wzorcéw analitycznych w ‘ten sposoéb, ze anali-
tyk w pewnych odstepach czasu przeprowadza
réwnolegle analize badanego stopu i prébki
wzorcowej, poddanej uprzednio analizie w kilku
duzych wyspecjalizowanych laboratoriach. Uzy-
skanie wyniku analizy probki wzorcowej zgod-
nego w granicach dopuszczalnego rozrzutu
z wynikiem podamym na zalacz:omym do wzorca
ate$cie pozwala wnioskowaé zaré6wno o popraw-
nosci przyjetych metod analitycznych, prawi-
dtowym mnastawieniu odczynnikéw, jak i su-
miennoéci pracy analityka. Na tej podstawie,
przez analogie, mozna przypuszczaé, zZe przepro-
wadzona analiza badanego stopu jest poprawng
a zatem jej wynik jest rzetelny. Stabg strona
takiego rozumowania jest niesprecyzowane
Scisle okreélenie dopuszczalnej odchyiki ozna-
czenia oraz mozliwo$é¢ niezauwazenia bledéw sy-
stematycznych, ktore aczkolwiek niewielkie
moga doprowadzi¢ do zamieszania w produk-
cjl. Unikniecie takich mozliwosci moze mie¢
miejsce tylko przy wprowadzeniu wnikliwe]
analizy dostarczonych przez laboratorium ozna-
czen. W przypadkach takich wielkie ustugi moze
nam zapewni¢ stosowanie -metod statystycz-
nych. )

Ocena szeregow rozdzielczych

Jesli odnotowano kilkaset lub kilka tfysiecy
wartosci pewnej zmiennej w porza,dku W ja-
kim je okreélono, to niesposéb ogarngé¢ myslowo
znaczenia tych danych Nalezy te spostrzeze-

nia sklasyfikowa¢, gdyz dopiero woéwczas ujaw-
nig sie pewne charakterystyczne cechy bada-
nych pomiaréw. Pomiary liczbowe poddajg sie
klasyfikacji ze szczegélng tatwoscia, gdyz mozna
w spos6b Scisty ustali¢ granice klas, czyli prze-
dzialy klasowe. Ze wzgledéw praktycznych
tworzymy zwykle réowne przedziaty klasowe,
gdyz w ten sposob zyskujemy mozno$é poréw-
nania iloSci spostrzezen w poszczegélnych kla-
sach, czyli liczebnosci klasowych. Spos6éb w jaki
spostrzezenia rozkladaja sie pomiedzy kolejne
i réwne przedziaty skali nazywamy szeregiem
rozdzielczym zmiennej losowej.

Sama klasyfikacja nie jest jednak wystarcza-
jgca, gdyz pozwala jedynie na czynienie poréw-
nan jakos$ciowych. Jest zatem rzecza pozgdang
uzyskanie moznosci iloSciowego ckreslenia wta-
sno$ci szeregu rozdzielczego, co pozwala nam
czyni¢ poréwnanie iloSciowe miedzy wlasnoscia-
mi dwéch lub wiecej serii pomiaréw. Na pierw-
szy rzut oka moze si¢ wydawa¢, iz zdarzaé sie
beda przypadki, w ktérych wszelkie poréwny-
wanie jest bardzo utrudnione skutkiem kranco-
wo odmiennych form rozkladéw. W praktyce
jednak przypadki tego rodzaju zdarzajg sie nie-
zwykle rzadko. Szeregi rozdzielcze utworzone
z tego samego materiatu posiadajg na ogét ana-
logiczng budowe. Zatrzymujge uwage na takim
prostym przypadku réznice miedzy dwoma
szeregami sprowadzaja sie do dwoch charakte-
rystycznych cech:

a. szeregi moga sie roéznié znacznie co do
polozenia na osi odcietych, czyli co do
wartosci zmiennej, w poblizu ktérej spo-
strzezenia sie zesrodkowuja,

b. spostrzezenia mogg sie ze$rodkowywac
wokot tej samej wartosei, lecz réznic co
do obszaru zmiennosci.

Miary, ktére odnosza sig¢ do pierwszej wila-

“snodci, noszg nazwe przemgtnych mlary drugiej

wlasnosci nazywamy miarami wariancji.

Przecietng najczesciej uzywang do charaktery-
zowania polozenia szeregu rozdzielczego jest
$rednia arytmetyczna.

= %in []

Jako miary wariancji uzywamy Sredniego
kwadratowego odchylenia:

z:n

Z (x; —x)‘

i— i=1 _1 [21

Wyznaczenie tych dwoéch wielkodei umozli-

wia nam ilo$ciowe poréwnywanie szeregow roz-
dzielezych.
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Poréwnanie pracy dwéch laboratoriow

W opisany wyzej sposéb postgpiono z mate-
rialem analitycznym zebranym z 224 wytopow
zeliwa w jednej z krajowych odlewni. Obser-
wacje metalograficzne przeprowadzane na pro-
dukowanych przez odlewnie odlewach pozwa-
laly przypuszezaé istnienie miedokiadnosci
w analizach.

Tablica 1

Wyniki oznaczef wegla w 2eliwle wykonanych w labora-
torium odlewni

C=x Xy n nx; nx? s
i = 757 |

ve 1 5 2 | a2 |F=285+ g5 0129
oy 2 36 72 144 P——
a5 3 of | 213 | 819 | s=01 \/ = |
1 4 |69 | 216 | 1104 a4 ol
5o |5 |2 110 550 | s = 0,005 |

* T8 4 24 144 ‘

| | i

| 224 | w7 | 2168 l |

Zagadnienie wykonywania analiz chemicz-
nych w tym zakladzie bylo rozwigzanie w ten
sposob, ze szybkie oznaczenia podstawowych
sktadnikéw, z wyjatkiem stopowych, wykonuje
laboratorium odlewni (LO), pelne natomiast
analizy tych samych wytopéw wykonuje labo-
ratorium centralne (LC).

Tablica 2
Wyniki oznaczeh wegla w Zeliwie wykonanych w laboratorium

centralnym
1 Yy |
1 2 ‘
| C=x I n nx, "xl |
-, 980 e pal
i v " | x=2,65+ﬁ.0,1_3,09%
| 3 2 | 3 6 | 12 o |
I 5% 3 | % | 295 | s=0,1 /87 (ﬁ) |
1 4 | 100 | 436 | 174 2¢ 2
&8 5 64 320 | 1600 | s == 0,004 |
| &8 6 18 108 818 ‘
I 7 |6 35 245
1 | 224 | 980 | 4474 ’

Tablica 1 podaje sklasyfikowane wyniki
oznaczen wegla wykonanych przez laborato-
rium odlewni. W tablicy tej podano jednocze-
$nie obliczenie $redniego kwadratowego odchy-
lenia i éredniej arytmetycznej.

Tablica 3

Srednie arytmetyczne i $rednie kwadratowe odchylenia
oznaczen wegla i krzemu

Wegiel Krzem |
Laboratorium = —
= | = | sl
Centralne 2,99 0,095 2,01 0,16
Odlewni 3,09 0,094 2,06 0,14 ‘
|

Tablica 2 podaje sklasyfikowane wyniki ozna-
czen wegla wykonanych przez laboratorium
centralne zakladéw. W tablicy tej podano réw-
niez obliczenie $redniej arytmetycznej i Sred-
niego kwadratowego odchylenia.

W tablicy 3 podano warto$ci $rednie oraz
$rednie kwadratowe odchylenia dla oznaczen
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wegla i krzemu wykonanych przez obydwa wy-
mienione wyzej laboratoria. Na rysunku 1 po-
dano odpowiednie wykresy stupkowe.

Latwo zauwazy¢, ze wartosci Srednie ozna-
czen wegla i krzemu oraz $rednie odchylenia

01%

Wegiel ! | —T T T
” . laboratorium centralne
0 : 1
2 | '

"o @

8 | |

3 i

3 Llaboratorium odlewni
'9:,.“!0

S

30 |__
2 |
0 = -
|
30 35 %
0,05%

Knzem T I . -
0 J Laboratorium centralpe
k" |
2 I

B

L0

2

= i i "

§ i 1 Laboratoriym odllewni

§ 1
30 :

. |
10 ,
20 25 %

o RS- R 1,

Rys. 1. Wykresy stupkowe oznaczefi kKrzemu i wegla w zZeliwie
pochodzacym z tych samych wytopéw, wykonane przez dwa
laboratoria

kwadratowe oznaczen krzemu wykazujg pewne
réznice, co dowodzi istnienia mieprawidlowosci
w pracy jednego lub nawet obydwu laborato-
riow. Wniosek ten musi zosta¢ jednak spraw-
dzony, czy réznice te nie sa spowodowane przy-
padkowymi wahaniami préby a przeciwnie ma-
jg istotne znaczenie.

Sprawdzenie istotno$ci réznic

Sprawdzenie istotnosei réznicy przecietnych
zawarto$ci wegla wykazywanej przez obydwa
szeregi oznaczen wykonamy przy pomocy kry-
terium ,,t“:

(e —x)
t_————‘s 3]

X

gdzie xy i xs sa odpowiednimi $rednimi aryt-
metycznymi obydwu szeregdw oznaczen a S,
jest $rednim odchyleniem kwadratowym r6z-



nicy $rednich arytmetycznych, ktére obliczymy
na podstawie wzoru:

"1+"2_\/3%'n1+3§'n2
n, - n, n,+n,—2

poniewaz w naszym przypadku my = ng = n,
zatem -po uproszczeniu otrzymamy:

n—1

[4]

S.V =

Podstawiajac odpowiednie wartosci otrzymamy:
t=114

Z tablic prawdopodobienstwa P ([t| = t;) dla
rozkiadu Studenta dla k = n —- 1 = 223 znajdu-
jemy P~= 0,000 co oznacza, ze r6znice te mo-
zemy uzna¢ z prawdopodobienstwem niemal
bliskim jednosci za istotng.

W podobny sposéb przeanalizowana réznica
miedzy przecigtnymi =zawarto$ciami krzemu
w badanych szeregach daje nam wartos¢:

t=3,49

W podobny jak wyzej sposob z tablic prawdo-
podobienstwa P (|t|=t1) dla rozkladu Studenta
dla k = n—1 = 223 znajdujemy P == 0,0004 co
oznacza, ze réoznice t¢ mozemy uznaé z prawdo-
podobienstwem niemal bliskim 1 (¢ = 0,9996) za
istotng. =

W dalszym ciggu przeanalizujemy zagadnie-
nie réznicy w wielkoSciach wariancji dla oby-
dwu szeregdw oznaczen zawartosci krzemu uzy-
skanych w wyniku analiz tych samych wytopow
przez dwa rézne laboratoria.

W tym celu utworzymy stosunek obydwu wa-
riancji:

st 0,0246
== =1,3

sz 0,0195

Wielkos¢ ta podlega prawu rozkladu zalez-
nemu jedynie od liczebnosci obydwu szeregdéw
ny i ng. Prawo to pozwala mam przy zadanych
z gory my i ng obliczy¢ prawdopodobienstwo, ze
wielko§¢ T przekroczy zadang warto$é T;. Jesli
prawdopodobienstwo to okaze sie dostatecznie
mate, to odpowiednig warto$¢ Ty mozna uwazac
za graniczny wskaznik wiarogodno$ci w tym
sensie, ze w przypadkowych zbiorach stosunek
wariancji praktycznie nie powinien go przekro-
czy¢.

Za dostatecznie mate przyjmujemy zwykle
trzy wartosci prawdopodobienstwa mianowicie:

P=0,05; P=0,01; P=0,001

Stosownie do tego okreslamy odpowiadajgce

im zdarzenia jako:
rzadkie
bardzo rzadkie
niezwykle rzadkie.

Dila kazdej z podanych trzech warto$ci mozna
przy zadanych liczebnosciach zbioréw ng i ne
wyliczy¢é graniczny wskaznik wiarygodnosci,
ktéry oznaczymy w nastepujacy sposob:

T, (dla P=0,05); T, (dla P=0,01);
Ty, (dla P=0,001)

Z tablic granicznych wskaznikow wiarygodno-
Sci dla k1 = ke = 223 znajdujemy trzy wartosci:

T,=1,03
L =1,04
Ty =1,05
a zatem:
T>T,

co dowodzi, ze wariancja oznaczen krzemu do-
konywanych przez laboratorium centralne za-
kiadow jest wigksze od wariancji oznaczen
krzemu dokonywanych przez laboratorium od-
lewni, przy czym pewno$¢ naszego wniosku
a=1—P >0,999.

Analiza przyczyn réznic w oznaczeniach

Wyniki przeprowadzonej analizy laborato-
ribw wskazujg na prawdopodobne istnienie pe-
wnych niedokladnosci w aparaturze do oznacza-
nia wegla oraz na niejednakowg dokltadnosé
pracy analitykow zajmujacych sie oznaczeniem
Krzemu.

Zatrzymujemy sie chwile dluzej nad drugim
zagadnieniem, ktére z wielu wzgledow jest
znacznie ciekawsze od pierwszego.

W obydwu przypadkach w wyniku przepro-
wadzonych analiz otrzymano praktyczne roz-
ktady zawierajace w sobie zaréwno wahania
w samych zawarto$ciach krzemu w poszczeg6l-
nych wytopach jak i bledy samych oznaczen.
W wiekszosci praktycznych przypadkéw bledy
analizy wywolane sg znaczng iloscig drobnych
i ze wzgledu na swoj wplyw niezaleznych lub
stabo zaleznych miedzy sobg przyczyn. Z tego
powodu mozna oczekiwa¢, ze praktyczne roz-
ktady bledéw analiz beda bliskie prawu Gaussa.
Ponadto mozna przyjaé, ze w naszym przy-
padku bledy analiz bedg niezalezne od wahan
samych dich wynikéw lub $cislej od rzeczywi-
stej zawartosci krzemu w zeliwie. W takich wa-
runkach zagadnienie teoretycznego rozkladu
wynikow analiz jest jasne i elementarne. Bedzie
ono rozkladem Gaussa ze $rednig x; réwng su-
mie $rednich wartosci rozktadow bledéw wyko-
nania stopu (x,) i bledéw analiz (x,), ze $rednim
kwadratowym odchyleniem s; rownym pierwia-~
stkowi kwadratowemu z sumy kwadratow Sred-
nich kwadratowych odchylen rozkladéw bledéw
wykonania stopu (s,) i btedow analiz (s,), czyli
okre$lony bedzie nastepujacym wzorem:

. (x—xg)
{ 1 ——
?(x) P

gdzie: x,=x, + x, 1 s; = §%, + s,
Poniewaz s, jest w obydwu przypadkach jedna-
kowe zatem:
S,we)— Sa Loy

Wyzej stwierdziliémy istnienie istotnych réz-
nic miedzy przecietnymi zawarto$ciami krzemu
w zbiorach oznaczen wykonywanych przez la-
boratorium odlewni i laboratorium centralne,
przy czym przecietna zawarto$¢ krzemu wy-
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konywana przez laboratorium centralne byla
nizsza o okoto 0,05%. Poniewaz przeprowadzana
w tym samym okresie czasu obserwacja struk-
tury odlewow wykazywala mniejszg 1loS¢ za-
bielen nizby wyn.kalo na podstawie analiz wy-
konywanych przez laboratorium centralne, mu-~
simy uzna¢ za poprawne oznaczenia wykonywa-
ne przez laboratorium odlewni zarowno pod
wzgledem zblizenia do zawarto$ci rzeczywi-
stych jak.i pod wzgledem rozrzutu.

Zakonczenie

Przeprowadzona analiza oznaczen sktadnikow
zeliwa dokonywanych przez dwa laboratoria po-

Mgr inz, TADEUSZ WELKENS

zwolila stwierdzié, ze dla zapewnienia prawi-
diowego ruchu kazdego laboratorium niezbedne
jest nie tylko kontrolowanie poprawnosci ana-
liz przy pomocy wzorcow, ale réwniez okresowe
porownywanie analiz tych samych stopow do-
konywanych przez rézne laboratoria. Jeszcze
lepsze wyniki moze zapewni¢ doktadne notowa-
nie oznaczen dokonywanych na wzorcu i na-
stepne poréwnywanie opracowanych statystycz-
nie wynikéw z atestem wzorca. W ten bowiem
jedynie sposéb mozemy uzyska¢ naprawde
pewne wyniki odnosnie rzetelno$ci danych
analitycznych.

669.35.018.2

O wilasnoéciach Wytrzyinaloéciowych brazu BK-331

Trudnos$ci w otrzymaniu wymaganych wiasnosci wy-
trzymatosciowych w odlewach z brazu BK-331 staly sig
bodZcem do przeprowadzenia szeregu préb odgazowania
brgzu przez przedmuchiwanie metalu powietrzem iazo-
tem. W trakcie prob stwierdzono korzystny wplyw ra-
finacji azotem, jak tez zauwazono duzg zaleznos¢ wia-
snosci mechanicznych metalu od ksztattu ‘1 sposobu
zalewanla probek wytrzymato$ciowych.

Wstep

Stopy miedziowo-krzemowe zostaly w Polsce
wprowadzone do produkcji przemystowej w .
1951. Prowadzone do- tego czasu badania labo-
ratoryjne przez Instytut Odlewnictwa i Akade-
mie Gorniczo-Hutniczg przy wspolpracy Biura
do Spraw Gospodarki Metalami Niezelaznymi
pozwolily na opracowanie i znormalizowanie
pelnowartosciowych wieloskiadnikowych sto-
péw Cu-Si, przewyzszajacych w wielu wypad-
kach dotychczas stosowane brgzy cynowe.

Istniejacy poczatkowo w przemysle krajowym
pewien konserwatyzm byl wprawdzie jednym
z czynnikow utrudniajgcych wprowadzenie sto-
péw miedziowo-krzemowych do produkcji, nie-
mniej konsekwentna i stala pomoc wspomnia-
nych instytucji, udzielana zakladom przemysto-
wym sprawila, ze produkeja omawianych stopow
juz w pierwszym roku zastosowania przemysto-
wego osiggneta wielkos¢ kilkudziesigciu procent
ogo6lnej produkcji brazéw i stanowi dzisiaj jeden
z powaznych czynnikéw w wykonaniu i przy-
spieszeniu realizacji planu szeScioletniego na
odcinku gospodarki deficytowymi stopami nie-
zelaznymi.

Szereg odlewni krajowych zastosowat i opa-
nowal w zupelno$ci odpowiednig rafinacje ga-
zami oraz zaostrzong nieco dyscypline technclo-
giczng, jako konieczne warunki produkcji do-
brych odlewow z brazéw krzemowych.

Najpopularniejszym  brazem krzemowym
wérod ujetych w normy PN/H-87050 jest braz
BK-331. Jest to stop zawierajacy 3--4% Si,
350 Zn, 0,5--1,2°% Fe oraz 0,5-1,5%0 Mn
(reszta Cu), ktory powinien wykazywac
R, = 26 kG/mm? i wydluzenie == 10%. Stop ten
posiada wiec wysokie wilasno$ci wytrzymalo-
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Sciowe, jest na og6l odporny na korozje i sto-
sowany bywa mna czeSci maszyn obcigzone
zmiennie i uderzeniowo, kiota zebate, S$limaki
i $limacznice, osprzet, czesci pomp, lozyska ma- -
szyn wolnobieznych itp.

Odlewy, wykonywane z brazéw krzemowych
poddawane sg przy odbiorze technicznym typo-
wym probom technologicznym (ogledziny ze-
wnetrzne, proby szczelno$ci, przetom), przy
czym sprawdzanie wiasnosci mechanicznych od-
bywalo sie — o ile autorowi wiadomo — jedy-
nie w jednej nieistniejgcej juz dzi$, centralnej
odlewni metali niezelaznych dla przemystu hut-
niczego. Uzyskanie na prébkach oddzielnie la-
nych wlasno$ci mechanicznych przepisanych
normg nie nastreczalo zaréwno w prébach po6t-
przemystowych, jak i we wspomnianej juz od-
lewni zadnych trudnosci.

Jeden z zakladéw przemystowych otrzymat
ostatnio z rafinerii pewng partie blokéw brazu
BK-331 (wytopy nr 2190-w i 2104-w), ktére
na skutek wynikéw wstepnych uzyskanych
przez odlewnie zostaly zareklamowane, jako
nie odpowiadajgce warunkom ujetym w PN.
Reklamacja ta zostata przez rafinerie odrzuco-

‘na.

7Z omawianego brazu wykonywano odlewy
tulej do pomp (Srednica wewn. 125--225 mm,
grubo$¢ S$cianki 8-+-12 mm, wysokos¢ 2--3
Dyewn:), przy czym klient zgdal odbioru odle-
wow ma podstawie wlasnosci mechanicznych,
przewidzianych normg dla BK-331 oraz na pod-
stawie prob na szczelnosé.

Kwestionowane bloki juz wygladem swoim
budzity zastrzezenie co do jakoSci materiatu.
Gorna powierzchnia wszystkich blokéw z po-
wyzszych wytopéow (powierzchnia swobodnego
krzepniecia) posiadata caly szereg nieréwmnosci
i wybrzuszen jak tez narostéw, kiére uwazaé
nalezy jako wynik bardzo silnego zagazowania
blokéw. Sktad chemiczny dostarczonych blokéw
wedlug atestu rafinerii zestawiono w tablicy 1.
Jest on zgodny ze sktadem przewidzianym dla
BK-331 przez PN/H. ‘



Przy stosowaniu blokéw BK-331 pozbawio-
nych opisanych powyzej narostéw zaklad uzy-
skiwal na ogét wymagane wlasno$ci wytrzyma-
loSciowe z wyjatkiem wydtuzenia, ktére niekie-

Tablica 1

Sklad chemiczny zagazowanych blokéw brazu BK-331

g Wetop | Zn si Fe | Mn Pb Sn
| s100-w | 87,99 | 4.99 3,85 0,08 0,78 0,50 | 0,50 |
' 210t-w | 9045 | 348 | 312 | 106 | 072 | 050 | 045 |
1 i

dy tylko wynosito ok. 10%. Natomiast wytrzy-
malo$é ma rozcigganie probek odlewanych
z kwestionowanych wytopoéw rafinerii nr 2190-w
i 2104-w rzadko dochodzita do wymaganych
26 kG/mm?, podczas gdy wydiuzenie nigdy nie
przekraczalo nawet 5%o.

Rafinacja metalu sprezonym powietrzem

7 kwestionowanych blokéw BK-331 przepro-
wadzono szereg wytopow probnych, ktérych
celem byto odlanie takich odlewow, ktore by od-
powiadaly warunkom stawianym przez PN.
Wytopy wykonano w przechylnym piecu tyglo-
wym (wsad kazdorazowo ok. 100 kg), opalanym
koksem, stosujac dyscypline technologiczna,
zgodng z instrukcjg przetapiania brazéw krze-
mowych z wyjgtkiem rafinowania metalu azo-
tem. W braku azotu rafinowano metal sprezo-
nym powietrzem. Czas rafinacji okolo 5 minut.
Ogétem wykonano 3 wytopy, stosujac jako po-
wloki ochronne kolejno: szklo, tluczone (wy-
top 1.), wapno palone, stosowane ma zalecenie
rafinerii (wytop 2.) oraz kupryt (wytop 3).
Z kazdego wytopu odlano prébki przed rafina-
cja powietrzem (nr prébek 1, 2, 3) oraz po rafi-
nacji (nr probek 1A, 2A, 3A) jak tez po jednej
tulei dla klienta. Odlewy wykonywano w for-
mach suszonych.

Podczas krzepniecia cdlewoéw (we wszystkich
wytopach) wycisniete zostaly na powierzchnie
wlewéw krople metalu, ktére krzepty nastepnie
jako narosty. Przy krzepnieciu metalu chitod-

Tablica 2
Wiasnoéei wytrzymalo§ciowe prébek odlanych z zagazowanych

blokéw
Nrprobek | 1 | 1A |2 | 2A [I 3 ’ 3A
R, kG'mm? 156 | 178 || 264 | 252 || 2402 | 242
] a5 % 2,5 3,0 4,2 2,0 4.0 3,2

niejszego mie zauwazono wyciskania kropel
cieklego metalu, lecz tylko wybrzuszenia na
skrzeplej powierzchni nadlewdéw (podobne do

tych, jakie znajdowaly sie ma przetapianych -

blokach). Opisane wyzej zjawisko S$wiadczy
o silnym zagazowaniu metalu, czego mie potra-
fita usunaé rafinacja powietrzem.

W tablicy 2 zestawiono wlasnosci wytrzyma-
loéciowe prébek odlewanych podczas powyz-
szych wytopow. '

Wyniki zestawione w tablicy 2 dowodza zu-
pelnie niewystarczajacego dziatania rafinujgce-
go powietrza. Dalsze przedluzanie czasu rafina-

cji moglo spowodowaé silne ostudzenie metalu
w tyglu, co grozitoby niebezpieczenstwem nie-
zalania prostych nawet form.

Dila stwierdzenia charakteru kropel wyciska-
nych mna powierzchnie krzepnacego odlewu
przez wydzielajgce sie z metalu gazy, pobrano
préobki wycisnietych z odlewu kropel jak tez
wybrzuszen i narostow z oryginalnych blokéw

Rys. 1. Narosty na zagazowanych blokach BK-331
Traw. FeCl;. Pow. 500 X

z rafinerii i okreslono ich sktad chemiczny
i strukture metalograficzng. Na rysunku 1 i 2
przedstawiono zglad metalograficzny opisanych
narostéw, a w tablicy 3 ich sklad chemiczny.
Oproécz skladu chemicznego narostéw z blokéw
BK-331 oraz kropel z opisanych uprzednio wy-

Rys. 2. Krople z nadlewéw BK-331
Traw. FeCl;. Pow. 500 X

topéw probnych, zestawiono w tej tablicy row-
niez skiad chemiczny podobnych kropel z odle-
woéw, wykonanych w dwa miesigce po6zniej
z tych samych blokéw 2104-w oraz podano réw-
niez normalny sklad chemiczny brazu BK-331.

Tablica 3

Sklad chemiczny narostéw i kropel wyciSnietych z zagazo-
wanych odlewéw z BK

|

{ Cu‘anSi‘ Fe Mn
| [
|

|

|

Pb‘Sn
|
i

narosly na blokach |

2104-w 84,98| 4,04 | 5,85' 0,96 1,07 2,60 | 0,50
krople z odlewéw, .
pazdz. 1954 83,73| 5,16 | 5,50 3,85 1,08 0,80 | 0,38
krople z odlewow, |
| grudz. 1954 84,75 3,97 | 5,92 1,40 1,27 2,99 | 0,40
} BK-331 w/g PN resz-l 35, 3-:—4I 0,5+1,?\0.5+15| ‘
ta |
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Wszystkie trzy badane probki wykazujg
znaczne przekroczenie zawartosci krzemu, wa-
hajacego sie od 5,50%0 do 5,92% (zamiast 3 do
4%/). Réwniez w zawartosciach zelaza i olowiu
wystepuja duze wahania w skladzie chemicz-
nym. Oba te pierwiastki w dwoch wypadkach
znacznie przekraczaja dopuszczalne norma
iloéci.

Poréwnanie podanego w ateScie rafinerii
sktadu chemicznego blokéw 2104-w (tabl. 1)
z analizg odlupanych narostéw z tychze blokéw
(tabl. 3) dowodzi silnej segregacji pierwiastkéw
w samych blokach. I tak zawarto$é¢ krzemu
w narostach jest prawie dwukrotnie, a olowiu
pieciokrotnie wieksza jak we wlasciwych blo-
kach metalu.

Opisane wyzej nieprawidtowos$ci w skladzie
chemicznym zaréwno blokéow jak i odlewow,
$wiadczace o duzej segregacji pierwiastkowej
zachodzacej podezas krzepniecia metalu na sku-
tek wydzielania sie z niego znacznej ilosci ga-
z6w, dodatkowo jeszcze (oprécz zagazowania
metalu) odbijaja sie na niskich wlasno$ciach
mechanicznych prébek. ‘

Mikrostrukture narosté6w w blokach oraz kro-
pel wycisnietych z nadlewéw przedstawiajg ry-
sunki 11 2.

Rysunek 1 przedstawia typowa mikrostruktu-
re marostu bloku z wytopu 2104-w: na granicy
dwéch krysztatow widoczne sg iglaste zwiazki,
bogate w zelazo oraz jasne krysztaly twardej
i kruchej fazy gamma.

Na rysunku 2 uwidoczniono mikrostrukture
kropel, wycidnietych z odlewu przez wydzielaja-
ce sie z metalu gazy. Na szarym tle krysztatow
alfa widoczne sg ciemne graniaste krysztaty
zwiazkéw bogatych w zelazo i mangan, jak tez
nieco jasniejsze podiuzne oraz biate krysztaly
fazy gamma.

Jak juz wspomniano, rafinacja metalu powie-
trzem okazata sie zupelnie niewystarczajaca
(tabl. 2); przedtuzanie jej grozito zbytnim ozie-
bieniem ‘metalu w tyglu, a silniejsze przegrzanie
(przed rafinacja) moglo wywotaé wzrost ilosci
rozpuszezonyeh w metalu gazdéw.

Ze wzgledu na chwilowy brak azotu w zakla-
dzie, przerwano powyzsze préby.

Rafinacja metalu azotem

Wspomniano juz o tym, ze warunki technicz-
ne cdbioru blokéw z metali kolorowych w rafi-
nerii, jak tez wiekszodci odlewéw wykonywa-
nych w kraju przewiduja (oprécz poprawnego
wygladu zewnetrznego i ewentualnych préb te-
chnologicznych) jedynie sprawdzanie skladu
chemicznego metalu. Wtasnodci wytrzymate-
$ciowe nie sg sprawdzane.

Dla sprawdzenia mozliwo$ci uzyskania wy-
maganych przez norme wlasno$ci mechanicz-
nych brazu BK-331 produkowanego obecnie

przez rafinerie, przeprowadzono w odlewni In-

stytutu Odlewnictwa prébe przetobu 30 kg
blokéw tego brazu (dostawa przez CHMN, So-
snowiec, czerwiec 1954). Przetapiane bloki po-
siadaly wyglad normalny bez uprzednio opisy-
wanych narostéw i wybrzuszen. Metal przeto-
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pionc w przechylnym piecu gazowym pod po-
wloka sody z boraksem i piaskiem; cze$é metalu
rafinowano azotem (prébki A); prébki odlewano
do form suchych (prébki S) oraz wilgotnych
(prébki W). Uzyskane wyniki zestawiono w ta-
blicy 4.

Tablica 4
Wtiasnosci wytrzymatosciowe prébek odlanych z blokéw BK-331

niezagazowanych
Formy suszone S Formy wilgotne W
Nr prébek
; Rr kG/mm? ay % Rr kG/mm? ay 9,
} 28,7 9,5 24,8 8,5
111 27,8 8.8 29,9 9,8
28,7 9,0 28,0 8.8
30, 10,0 29,3 9,3
srednio 28,9 93 28,0 92
34,8 16,7 35,7 14,0
| 111 A 34,4 16,2 37,0 17,0
\ 35,7 19, 35,0 14,5
| 34,0 12,0 - | e
drednio 84,7 ’ 16,0 35,9 } 15,2 ‘

Sklad chemiczny przetapianych blokéw wy-
nosit: Cu 88,85%, Zn 5,20°%, Fe 1,80%, Si
3,43%0, Mn 0,68%. ,

Jak wynika z tablicy 4 wlasnosci otrzymanych
probek sa zupelnie zadawalajace: Prébki nie
rafinowane azotem posiadaja wytrzymatosé na
rozcigganie wyzsza, a wydluzenie prawie réwne
warto$ciom wymaganym przez norme. (Wydtu-
zenie tych prébek jest dwu- do trzykrotnie wyz-
sze niz w probkach odlewanych z blokéw rafi-
nerii nr wytopu 2104-w, tabl. 2). Z poréwnania
wlasmosci prébek 111 i 111A widoczny jest wy-
raznie korzystny wptyw rafinacji azotem, przez
co uzyskano znaczny wzrost wytrzymatoéci na
rozcigganie i prawie dwukrotny wzrost wydiu-
zenia. Wilgotno$¢ formy nie wywarla istotnego
wplywu na wilasnosci probek.

Po nadejsciu do zakladu przemystowego azo-
tu oraz nowej partii blokéw BK-331 kontynuo-
wano proby.

Odlano m.in. 4 prébki z brgzu BK-331 rafino-
wanego azotem, uzyskujgc wyniki zestawione
w tablicy 5.

Tablica 5

Wiasno$ci wytrzymaloSciowe prébek odlanych z blokéw

niezagazowanych
'Ry kG/mm® 32,8 32,8 ! 38,5 38,9
a5 % 9,1 8,7 ‘ 14,4 13,2

Nalezy zwrocié uwage, ze plerwsze dwa po-
miary wykonano na prébkach diugich 1, = 100
mm, ¢ = 20 mm, posiadajgcych nadlew na ca-
tej swej diugosci i zalewanych pojedynczo od
czola (rys. 3 a), podczas gdy drugie dwa wyniki
uzyskano na proébkach kroétkich 1, = 50 mm,
(¢ = 10 mm posiadajgcych wspélng belke wle-
wowg (rys. 3 b). i

Podczas dwdch dalszych wytopéw pordéwnano
wilasnoéci metalu rafinowanego azotem i miera-
finowanego, przy czym przetapiano (w wyto-
pie 1) bloki z otrzymanego ostatnio transportu,
nr 4299-w oraz (w wytopie 2) zagazowane bloki
2104-w, ktore w pierwszej serii prob rafinowa-
no jedynie powietrzem. Wsady — po 100 kg —
przetapiano pod suchym weglem drzewnym,



przegrzewano do temperatury okolo 1100 do
11500 C, a po odlaniu dwoéch prébek rafinowano
azotem 5--7 minut i zalewano dalsze probki
wytrzymalosciowe.

W odlewach z wytopu pierwszego (bloki
4299-w, miezagazowane) zaobserwowano nie-

i
m

>
________Tf_______.__-._
_______j’___.__._..._

Q b

Rys. 3. Préobki wytrzymalosciowe wraz z ukladem wlewowym

wielkie obciggniecia we wlewie, natomiast
w odlewach z wytopu drugiego (bloki 2401-w,
zagazowane) nadlew puchnal, a po przeprowa-
dzeniu rafinacji (7 minut) zaobserwowano wy-
ciskanie przez gazy kropel metalu o srebrzy-

stym potysku.
Tablica 6

Wiasno$ci wytrzymato$ciowe probek odlanych przed i po
rafinacji azotem

i Nr R kG a ;
Wytop | | 6bki y EG/mant——————)
‘ 8 | 24 |
| |
1/1 i przed rafinacja 26,1 2,7 —
2 | o, , 29,6 5,2 -
1 2/1 | po rafinacji 30,5 6,4 —
4299-w 2/2 | 5 » 27,7 3,6 —
3/1 » » 35,0 - 10,0
3/2 » » 34,4 —_ 8,7
?
|
451: ' przed rafinacja | — ! - —
4/2% | | — [ —
| 2 5/1 1 po rafmacjx 18,5 1,0 =
2104-w 5/2 | | 138 . | 1,0 ==
| 6/1 | 20,4 - —_
\ 6/2 17,9 ‘ = 4,0
|

* prébka silnie porowata

Wiasnosci wytrzymatosciowe odlanych préobek
zestawiono w tablicy 6. Jak z tablicy tej widac¢
wymagane norma wydbuzenie uzyskano tylko
w jednej probee 3/1 z wytopu 1. Pozostate wia-
snosci probek z wytopu 1 dowodzg wprawdzie
korzystnego wptywu azotowania na wydluZzenie,
niemniej wlasno$¢ ta jest nizsza niz wymagana
normg. R, wszystkich probek wytopu 1 jest wy-
starczajace. Wlasnosci wytrzymaloSciowe pro-
bek wytopu 2 sg nizsze od wymaganych przez
norme.

Whnioski

Z opisanego powyzej cyklu badan wyciggnac
mozna nastepujace wnioski:

1. Kwestionowane przez zaklad bloki z rafi-
nerii nr 2401-w nie nadawaly sie¢. w zadnym
wypadku do produkeji tulej, z powodu bardzo
znacznego ich zagazowania 1 niemozliwo$ci
uzyskania z nich odlewéw szczelnych o wyma-
ganych wlasnosciach wytrzymatosciowych.

Jak wykazaty przeprowadzone do$wiadcze-
nia, stopien zagazowania tych blokéw — wi-
doczny juz po ich wygladzie zewnetrznym —
byt tak duzy, ze przeprowadzone poprawnie
odgazowanie nie potrafito usungé rozpuszczo-
nego w metalu gazu. Bloki te nalezalo jedynie
pozostawié do dyspozycji rafinerii, lub zuzy¢
na odlewy zupelnie nieodpowiedzialne.

Wprawdzie bloki, ktérych wlhasnoseci zestawio-
no w tablicy 6 przetapiano pod weglem drzew-
nym (z powodu chwilowego braku kuprytu
i sody) — a nie pod zuzlem lekko utleniajacym,
np. mieszaning boraksu, sody i piasku — to jed-
nak wtasnoéci prébek z innych wytopéw, np.
4299-w Swiadczg o mozliwosciach uzyskania
przewidzianych normg wlasnosci rowniez i w ta-
kich warunkach.

Charakter chemiczny zastosowanego do. prze-
topu zuzla posiada wplyw na wlasnosci metalu.
W omawianym wypadku zamiast Zzuzla o cha-
rakterze lekko utleniajgcym zastosowano zuzel
o charakterze redukcyjnym, co bezwzglednie -
miato pewien wplyw mna obnizenie whasnosci
metalu. Jednakze fakt, ze i inne bloki BK-331
topione pod weglem drzewnym posiadaly na
cgb6l wymagane wlasno$ei mechaniczne (choé
wlasnosci te bylyby przy zastosowaniu zuzla
utleniajgcego przypuszczalnie wyzsze) jest dal-
szym dowodem na to, ze gtéwng przyczyng zu-
pelie niskich wlasno$ci blokéw 2104-w byto
ich bardzo silne zagazowanie.

2. Wyniki doswiadczen zestawione w tabli-
cy 4 1 6 potwierdzajg znaczny wplyw poprawnie
przeprowadzonej rafinacji metalu azotem na
wlasnosci mechaniczne.

Jak wiadomo, brazy krzemowe sa skionne do
absorpcji gazéw i rafinacja azotem jest jednym
z podstawowych proceséw, ktory nie moze byc¢
zaniechany przy przetapianiu stopéw Cu-Si.
W wytopach przeprowadzonych w Instytucie
Odlewnictwa zdolano przez rafinacje azotem
podwyzszyé R, z 28,9 wzglednie 28,0 kG/mm? na
34,7 wzglednie 35,9 kG/mm? a wydiuzenie z 9,3
wzglednie 9,2%/0 na 16,0 wzglednie 15,2%0. Row-
niez w wytopie 1 podanym na tabilcy 6 rafina-
cja azotem polepszyla R, probek 1/1 i 1/2 z $red-
nio 27,8 kG/mm? na 29,1 (prébki 2/1 i 2/2 i na
34,7 kG/mm? (prébki 3/1 i 3/2) a wydluzenie
z $rednio 3,9 na 5 i 9,3%.

3. Poréwnanie wlasnosci wytrzymatosciowych
tak probek rafinowanych i mnierafinowanych
z wytopu, wykonanego w Instytucie Odlewni-
ctwa (dostawa przez CHMN-Sosnowiec, czer-
wiec 1954) z probkami odlanymi z blokéw
4299-w (dostawa listopad 1954) dowodzitoby
pewnego pogorszenia jakosci blokéw (patrz tabl.
41 6). Mimo ze sktady chemiczne obu porowny-
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wanych partii metalu sg do siebie zblizone,
a technologia przetopu i rafinacji azotem w obu
wypadkach byla podobna i zgodna z zalecanymi

instrukcjami — wlasno$ci wytrzymatoSciowe,

a szczegdlnie wydluzenie prébek r6znig sie
istotnie. Podczas gdy w pierwszym wypadku
uzyskano przed rafinacjg wydluzenie a4 Srednio
9,3%p a po rafinacji 169/, to w drugim wypadku
wydtuzenie wymnosito juz po rafinacji tylko
9,3%0. Rowniez dalsze wyniki uzyskiwane przez
zaklad podezas przetapiania blokéw BK-331
z roznych wytop6éw rafinerii potwierdzaly ist-
nienie pewnych trudnos$ci w uzyskaniu wydlu-
zenia 10%0 i wahaly sie w zakresie od 5 do 15%o.

Wedtug PN/H-87050 wilasnosci brazu BK-331
nalezy bada¢ ma probkach odlanych w kokili.
Zalecenie to wydaje sie jednak nieuzasadnione
ze wzgledu na fakt, ze braz ten odlewa sie ma
razie wylacznie do piasku.

Jak wiadomo, dwusktadnikowe stopy Cu-Si
wykazujg wyzsze wlasnosci plastyczne mniz sto-
py wieloskladnikowe (do ktérych nalezy braz
BK-331). Wielosktadnikwe stopy miedziowo-
krzemowe wykazuja wysoka wytrzymato$é na
rozcigganie, mnatomiast warto$¢ wydiuzenia
w tych stopach jest nizsza. Wydluzenie maleje

wraz ze wzrostem zanieczyszczen w stopie.:

W przypadku produkeji stopéw z miezbyt czy-
stych skladnikéw jak miedz rafinowana ognio-
wo oraz zelazokrzem i zelazomangan nalezy za-
warto§é sktadnikéw stopowych utrzymywa¢é
blisko ich dolnej granicy, co pozwoli na uzyska-

nie w pewnym stopniu wtasnosci plastycznych
takich, jakie posiadalyby stopy produkowane
z miedzi elektrolitycznej i czystych skladnikéow
stopowych. :

(Nalezy tu zwrdci¢ uwage, ze nie bez pewne-
go wplywu na trudnosci w uzyskaniu odpowied-
niego wydluzenia w brazie BK-331 mégt byé
réwniez fakt przelewania stopionego metalu
z pieca-do wymurowanej — niekiedy $wiezo
wyprawianej kadzi rozlewniczej. Przy duzej
sklonnos$ci stopéw Cu-Si do absorpcji gazodw,
niedostateczne wysuszenie kadzi moze by¢ przy-
czyng pogorszenia jako$ci dobrego skadingd
metalu).

4. Przeprowadzone badania i préby pozwala~
ja na wyciagniecie jeszcze wniosku o duzym
wplywie ksztattu i sposobu zalewania prébek
wytrzymatosciowych na ich wlasnoSci mecha-
niczne. Polskie mormy mnie okreflajg zupelnie
ksztattu surowej probki ani sposobu jej odlewa-
nia (uktad wlewowy) jesli chodzi o stopy nieze-
lazne.

Wyniki zestawione w tablicach 5 i 6 (probki
2/1, 2/2, 3/1, 3/2) jak tez dalsze wyniki uzyski-
wane przez zaklad dowodza jednakowoz, ze taki
wplyw istnieje i ksztalt probki surowej i sposéb
jej zalewania nie jest bez wplywu na otrzymane
wymniki.

Literatura:

C. Adamski. — Odlewnicze brazy i mosigdze krzemo-
we, PWT, 1953

FRANCISZEK RACHOWSKI

Dnia 1 kwietnia br. zmart w %Rodzi czilonek STOP
kol. Franciszek Rachowski, kierownik Odlewni w Fa-
bryce Kottéw i Radiatorow ,,Chojny‘. Kol. Rachowski
urodzil sie w 1901 r. w_rodzi w rodzinie robotniczej.
Po ukonczeniu szkoly powszechnej w 1914 r. zaczal
pracowaé jako uczen odlewniczy w Odlewni b. fabryki
Weigta, gdzie pracowal od kwietnia
1925 r. z pdltoraroczng przerwg na
stuzbe wojskowg. Po redukecji u Wieg-
ta przeniost sie do Odlewni ,,Wiepofa-
ma‘ w Poznaniu, gdzie pracowal oko-
lo roku. Od stycznia 1927 r. pracuje
ponownie jako formierz u Weigta i w
tym czasie na kursach wieczorowych
zdobywa $wiadectwo z 6-klas gimna-
zjum przedwojennego typu *). W czasie
wojny polsko-niemieckiej w 1939 r. stu-
~ zy w Robotniczej Brygadzie Ochotniczej.

Po upadku Warszawy wraca do Lodzi.

Po wyzwoleniu ¥odzi od stycznia
1945 r. odbudowuje zniszczong odlew-
nie w Zakladach im. Strzelczyka (da-
wniej Johna), ktérej zostaje kierowni-
kiem. Jest on czlonkiem PPR od sty-
cznia 1945 r. Po ukonczeniu kursu dla
dyrektoréw w ¥%odzi zostaje dyrekto-
rem upanstwowionego Zaklalu ,,Weig-
ta®, skad w roku 1947 zostaje przenie-
siony do b. Zjedn. Przemystu Odlewni-
czego w Radomiu na stanowisko dyrektora techniczne-
go. Od 1948 do konica 1950 r. byl naczelnym dyrekto-
rem Zjednoczonego Przemystu Odlewniczego w Rado-
miu, gdzie przyczynil sie do ugruntowania organizacji
i do rozwoju Zakladéw tego Zjednoczenia. W lutym

*) Jest delegatem robotniczym 1 energicznie walczy o pra-
wa Swiata pracy w Kkapitalistycznej fabryce.
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1951 r. zostal skierowany do uruchomienia pierwszej
w kraju zmechanizowanej Odlewni Zeliwa w FSC w
Starachowicach, ktéra zawdziecza duzo jego pracy
i inwencji jako wybitnego praktyka. W tym czasie
utworzyt w Starachowicach ruchliwy Oddzial STOP,
ktéremu przez kilka lat przewodniczyl. W czerwcu
1953 r. byl przeniesiony do budujgcej
sie w Chojnach catkowicie zmechani-
zowanej odlewni kotlow i grzejnikéw.
Tu w Fabryce Kottéw i Radiatoréw
pracowat w ciagu poéittora roku az do
Smierci, poczatkowo jako gléwny tech-
nolog, a ostatnio jako kierownik odle-
wni. Tam tez wybitnie przyczynit sie
do rozruchu zmechanizowanej produk-
cji zeliwnych kotléw centralnego ogrze-
wania.

Jako wybitny praktyk pogiebial tez
stale swoje wiadomos$ci. Potrafil przy-
kladem witasnej ofiarnej i fachowej
pracy przelamac¢ niejedng trudnosé te-
chniczng i organizacyjna na powierzo-
nych mu zakladach pracy. Pracownicy
podlegtych mu zakladéw widzieli Go
niejednokrotnie, jak w kombinezonie
robotniczym formierza wykanczal oso-
biscie formy na najtrudniejsze wyroby
i zwalczal niejedno waskie gardio pro-
dukcji.

Byl energicznym i wymagajacym kierownikiem. Od
siebie rowniez wymagal wiele. Stuzy? przykladem
ofiarnej i wiernej pracy dla Odlewnictwa Polskiego
i naszej Ludowej Ojczyzny.

Za wybitne osiaggniecia w pracy zawodowej i spo-
lecznej byt dwukrotnie odznaczony Zlotym Xrzyzem
Zashugi.

E. R.



Pezeglad pism technicznych

S. M. SKORODZIEJEWSKIJ

643.35:621.74:621.984

Produkecja naczyn metoda tloczenia metalu w stanie cieklym

Produkcje aluminiowych naczyn kuchennych metods
odlewania do form trwalych z tloczeniem cieklego me-
talu opanowano w ZSRR w calym szeregu zakiadéw
odlewniczych. Istota tego procesu polega na tym, ze
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Rys. 1. Schemat odlewania z tloczeniem

odmierzong $ciéle porcje metalu wlewa sie do formy
metalowej (rys. 1a) i na zwierciadto metalu opuszcza sie
metalowy trzpien, pod wplywem ktorego metal wy-
pelnia forme tworzgc odlew (rys. 1b). Po zupelnym
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Rys. 2. Rysunki odlewow: g — durszlak, b — miska

skrzepnieciu odlewu forme sie rozbiera i powtarza cykl
od nowa. Kolektyw Makiejewskiego Gorpromkombi-
natu opanowat sposc')b odlewania kokilowego z ttocze-
niem cieklego metalu przy produkcji aluminiowych

miednic, garnkéw kuchennych, patelni, durszlakéw,
misek itp. (rys. 2), a Czernowidzka Fabryka Odlewni-
czo-Mechaniczna produkuje tym sposobem 3, 4 i 51
garnki kuchenne.

Technologia wykonywania aluminiowych wyrobéw
gospodarsko-kuchennych metodg odlewania' do form
trwalych z tloczeniem cieklego metalu polega na roz-
tapianiu i przygotowaniu metalu do zalania, przygoto-

‘waniu kokili do zalania, pobraniu metalu z pieca i za-

laniu go w otwartg dolng czesé kokili, ttoczeniu metalu
przez opuszczenie metalowego trzpienia, wytrzymaniu
formy w stanie zamknietym do chwili skrzepnigcia
metalu, otwarciu kokili i usunieciu z niej odlewu, ob-
toczeniu i oczyszezeniu brzegéw wyrobu i wreszcie kon-
troli gotowego produktu. Do odlewania w kokili z za-
stosowaniem ttoczenia przystosowa¢ mozna maszyne

Rys. 3. Urzadzenie do odlewania: 7 — korpus, 2 — podstawa
kokili, 3 — dolna cze$é kokili, 4 — pierscien, 5 — trzplen

o bardzo prostej konstrukcji (rys. 3). Na stole zwyklej
wiertarki umocowuje sig dolna cze$¢ kokili, a do wrze-
ciona ‘ruchoma gérng cze$¢ — trzpien. Zblizanie obu
potéwek kokili przeprowadza sie przy pomocy lewara
przemieszezajacego wrzeciono z umocowanym do niego
trzpieniem (rys. 3).

Kokile wykonuje sie z zeliwa z uwzglednieniem
skurczu aluminium réwnego 2%. Dolna cze$¢ kokili
wykonuje sie specjalnie masywnie w celu zwiekszenia
szybko§ci stygniecia odlewu. Grubo$é¢ $cianek kokili
jest bardzo waznym czynnikiem, poniewaz przy bardzo
cienkich $§ciankach kokila szybko ostyga w przerwach
operacyjnych. Podwyzszona grubos¢ Scianek prowadzi
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natomiast do przegrzania kokili i tworzenia sie pek-
nig¢. Rytmiczno$¢ procesu odlewania ma duze znacze-
nie, poniewaz przy szybkim tempie zalewania kokile
przegrzewaja sie, a jako$¢ odlewu gwaltownie pogar-
sza sie. Srednia produkcja wynosi wedlug doswiadczen
Makiejewskiego Gorpromkobinatu 550600 sztuk
drobnych wyrobéw na jedng zmiane roboczg. Celem
zapewnienia = odpowiednich warunkow Kkrzepniecia
umocowuje sie w gornej cze$ci kokili pier§cien prze-
lewowy, w ktorym gromadzi sie nadmiar ttoczonego
metalu, powodujgc tym samym nagrzanie goérnej cze-
$ci kokili oraz zmniejszenie szybkoS$ci jej stygniecia.
Praktycznie przekrdéj piersScienia przyjmuje sie dla
drobnych odlewéw (8--10) X (25=-30) mm, a dla du-
zych (15-+16) X (60—=70) mm.

Przed zalaniem calg powierzchnie kokili dokiadnie
sie oczyszcza, powleka materiatem izolujgcym i pod-
grzewa. Powloke izolujgcg nanosi sie réwnomierng
warstwg bez pecherzy i naciekéw za pomocg pulwery-
zatora. Powinna ona wytrzymywaé¢ nagte zmiany tem-
peratury, dobrze przylega¢ do $cian kokili i nie ulegaé
zmywaniu przez ciekly metal. Przed naniesieniem war-

Tablica 1
Sklad powilok ochronnych w gramach L

3 |
Nr Tlenek urafit Szklo |- ~Py1 Kreda ‘
koloi- azbe- Talk | mielo- | Woda
sktadu niklu wodne |-
dalny stowy ' na
. ) |
? | 1
1 50 10 B | - | = - 1000 |
2 - 80 40 - - 150 1000 |
3 20 — 5 | 7 10 - 1000 |

stwy powloki kokile podgrzewa sie do 100--120 °C.
Przy wyzszej temperaturze nagrzania powloka odstaje
od kokili, a przy zbyt niskiej wilgo¢ nie zdazy wyparo-
waé i powloka $cieka. Celem regulacji w pewnym za-
kresie szybkos$ci stygniecia poszczegoélnych cze$ci od-
lewéw Sciany kokili ograniczajgce masywniejsze cze-
éci odlewu powleka sie cienszg warstwg powloki.
Praktycznie grubo$¢ warstwy przylegajacej do grubo-
$ciennych miejsc odlewu wynosi 0,1-+-0,2 mm, a cienko-
§ciennych 0,2-+-0,5 mm. Dla kokil do wyrobu naczyn
gospodarskich stosuje sie pokrycie o skladzie podanym
w tablicy 1. Po naniesieniu warstwy powloki podsusza
sie ja 1 wypala droga 5--10-krotnego przeplukania
ciektym metalem. W produkecji co kazde 20--30 odle-
wéw zeskrobuje sie powitoke z powierzchni kokili i na-
nosi nowa. Pozostato§¢ starej powloki chroni kokile
od uszkodzenia i sprzyja otrzymaniu czystej i bardziej
btyszczacej powierzchni odlewu. Doswiadczalnie
stwierdzono, ze jedna kokila wystarcza na 5060 ty-
sigcy duzych wyrobow (naczynia kuchenne) lub 90 do
100 tysiecy wyrobdéw drobnych. W wypadku uszkodze-
nia kokili przetacza sig jej powierzchnie robocze, po
czym kokila jest gotowa do dalszej eksploatacji. Po
zalaniu metal wytrzymuje sie w kokili péttora do pie-

ciu sekund, nastepnie podnosi sie gbérng cze$é kokili,
zdejmuje z niej pierscien i wyjmuje odlew. Wygodnej-
sze jest wyjmowanie odlewdéw przy pomocy specjalne-
go wypychacza.

Stopy aluminiowe topi sie w piecach piomiennych
z oddzielng komorg spalania. Roztopiony metal dosta-
je sie przez kanaly na zasadzie naczyh poiaczonych
do dwoch odkrytych zbiornikéw, skad czerpie sie go
do zalewania. Piec tego typu jest bardzo prosty w kon-
strukcji i wygodny w obstudze. Zgar metalu nie prze-
kracza 4% Do odlewania kuchennych naczyn alumi-
niowych uzywanych do przechowywania pokarmoéow
stosuje sie stop o nastepujacym skladzie chemicznym:
4-+8% Si; do 25% Cu; do 0,5% Mg; do 0,6 Mn; do
0,15%0 -Pb; do 0,01% As; do 1% Fe; reszta Al, odpo-
wiadajacy GOST 1583-53.

Glowng przyczyng brakéw przy odlewaniu metoda
tloczenia cieklego metalu jest niewlasciwy sposéb za-
lewania, odchylenia w sktadzie chemicznym stopu, zu-
zycie form lub niewlasciwe ich przygotowanie i eksplo-
atacja. Najczesciej otrzymuje sie nastepujace wady:
niedolewy, obciggniecia, pekniecia, pecherze gazowe,
wtrgcenia zuzlowe, nieréwna grubo$é¢ $cianek i wady
powierzchni. Niedolewy zjawiajg sie przy niedotrzy-
maniu temperatury form i roztopionego metalu,
ktéra powinna wynosi¢ odpowiednio 200--250°C
i 680--740 °C. Dla zapobiezenia niedolewom w zwigz-
ku z nieprawidtowym pokryciem formy konieczne jest
zwiekszenie grubo$ci warstwy powloki, aby zmniejszy¢
szybko$é stygniecia odlewu. Obciggniecia i peknigcia
otrzymuje sie wskutek duzego skurczu stopu. Dla usu-
niecia ich konieczne jest obnizenie temperatury ciek-
tego metalu, zmniejszenie grubosci warstwy powloki
w miejscach odpowiadajacych miejscom tworzenia sie
wad, $ciste zachowywanie skladu chemicznego stopu,
utrzymanie dobrego stanu form oraz kontrolowanie
warunkéw zalewania. Porowato$é i siatka wtracen zu-
zlowych powstaje w rezultacie niedbalego odzuzlowa-
nia kapieli. Przed powlekaniem kokili materialem
izolujacym konieczne jest dokladne oczyszczenie po-
wierzchni form szczotka metalows. Scianki formy na-
lezy powleka¢ réwnomiernie. Niedopuszczalne jest sto-
sowanie nieodpowiednich powlok i zanieczyszczenie
formy. Przed kazdym odlewem stosuje sie przedmu-
chiwanie form sprezonym powietrzem.

Metoda otrzymywania odlewéw na drodze ttoczenia
ciektego metalu w poréwnaniu z odlewaniem kokilo-
wym 1 poét-kokilowym posiada duze zalety. Metal
wprowadza sie bezpo$rednio do dolnej cze$ci formy,
przez co odpada konieczno$¢ stosowania ukladu wle-
wowego i nadlewoéw. Wskazane zalety i duza tatwosc¢
produkcji bogatego asortymentu wyrobéw wysokie]j
jako$ci zapewnia tej metodzie szybki dalszy rozwdj.

R. K. i O. W.

Litiejnoje Proizwodstwo, Nr 9, 1954, str. 25

Ksiazka i czasopismo techniczne
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W. J. LAKOMSKIJ, W. J. JAWOJSKIJ

621.745.34:669.13:669.788

Rozpuszczalno$é wodoru w cieklym zeliwie z zeliwiaka

Pomimo, ze wodér wywiera silny wplyw na warunki
tworzenia struktury i powstawanie w zeliwie szeregu
wad, uklad wodér-zeliwo nie byt dotychczas zbadany.
Praca niniejsza miata na celu okre$lenie zaré6wno bez-
wzglednej rozpuszczalnosci wodoru w zeliwie o kre§lo-
nym skladzie jak i zmian rozpuszczalno$ci wodoru

jE' Hz? ‘Eﬁ
!
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L.J ds pompy proani wstepne]
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Rys. 1. Schemat urzadzenia do badania rozpuszczalnosci wo-
doru w cieklym zeliwie

przy zmianach skitadu zeliwa. Skonstruowano odpo-
wiednig aparature umozliwiajgcg dokladne przepro-
wadzenie pomiaréw. Schemat aparatury podaje rysu-
nek 1. Sktada sie ona z urzadzenia do topienia 1, wa-
kuumetru 2, poéimikrogazoanalizatora 4, manometru
Mac-Leoda 7, dwoch biuret gazowych 2 i 3, i barome-
tru 6.

W pracach nad zeliwem wysokoweglowym i przy
cisnieniu wodoru rzedu 20--40 mm st. Hg zastosowa-
nie tego gazoanalizatora pociggato za sobg konieczno$¢
uwzglednienia w fazie gazowej tlenku wegla wydzie-
lajgcego sig z zeliwa a powstajacego w wyniku reakcji
redukcji materiatu tygla przez wegiel zawarty w ze-
liwie. Na te trudnos$¢ zwracali juz poprzednio inni
autorzy prowadzgcy badania nad niskowegglowymi sto-
. pami w zakresie wyzszych temperatur. Proba zmniej-
szenia wplywu reakcji:

C + MgO = CO + Mg
3C + A1203 = 3CO + 2Al
drogg obnizenia temperatury zeliwa do granic, przy
ktérych pozostaje ono jeszcze w stanie ciekiym byia
bezowocna, poniewaz nie zahamowato to calkowicie
przebiegu reakcji. Zjawisko to mozna cze$ciowo wyja-
$nié¢ tym, ze przy nagrzewaniu pradami wysokiej cze-
stotliwo$ci powierzchniowe warstwy zeliwa stykajgce
sie ze Sciankami tygla nagrzewajg si¢ do wyzszych
temperatur niz pozostala jego masa. Praca generatora
o mocy 6 kW i czgstotliwosci 200 kHz byla wprawdzie
uregulowana na najwiekszg gteboko$¢ przenikania prg-
déw do stopu, tym niemniej w wyniku powstatej réz-
nicy temperatury w przekroju tygla, przy temperaturze
wnetrza masy zeliwa 1200°C i zawarto$ci wegla 3,2%
szybko§¢ wzrostu ciSnienia w uktadzie przy topieniu
w tyglach magnezowych wynosita 0,4 mm st. Hg/min.
(gorqca objeto$é ukladu przy temperaturze 1420°C wy-
nosita 600 ml.). W celu dobrania materiatu tygla, ktory
najmniej podlegatby redukcji przez wegiel zawarty
w zeliwie badano prasowane tygle z magnezytu na
szkle wodnym, tygle wytoczone z cegly magnezytowej,
tygle z tlenku glinu. Te ostatnie najlepiej odpowia-
daly stawianym im warunkom, jakkolwiek i w tym
przypadku obserwowano pewne nieznaczne reduko-
wanie tlenku glinu. Konstrukcja naczynia pélmikro-

gazoanalizatora byla opracowana przez C. G. Demi-
denko i B. A. Hellera (rys. 2). Jako absorbent byt sto-
sowany siarczan miedziowy 2z betanaftolem miedzi
i kwasem siarkowym. Odczynnik ten w odréznieniu
od innych nie wymaga drugiego zbiornika i doskonale
pochtania CO. Glowica czeSci aparatu, w ktérej pro-
wadzono topienie Zeliwa posiadata cztery 16deczki na
dodatki stopowe, co pozwalalo wprowadzaé dodatki
do zeliwa bez narazania szczelno$ci aparatury a po-
nadto umozliwiala w ciggu jednego wytopu zbadaé
rozpuszczalnosé wodoru w zZeliwie o pieciu réznych
sktadach.

Doswiadczenia przeprowadzono w nastepujgcy spo-
s6éb: w urzadzeniu do topienia umieszczano 5060 gra-
moéw zeliwa odpompowywano w ciggu godziny i w ta-
kim stanie pozostawiano na noc. Rano po stwierdzeniu
szczelnosci apai‘atury puszczono w ruch pompy i osig-
gnawszy graniczne ci$nienie wilgczano generator. Roz-
topione zeliwo dokladnie odgazowywano i poddawano
dzialaniu wodoru celem zredukowania tatwo reduku-
jacych sie tlenkéw. Po wytrzymaniu roztopionego ze-
liwa w ciggu 20--30 minut, celem ustabilizowania sie
pola temperatur, wprowadzano do uktadu w okreslo-
nej temperaturze odmierzong ilo§¢ wodoru pod ci$nie-
niem 20--40 mm st Hg. Nastepnie postugujac sie

do vktady

~ — S

Rys. 2. Schemat péitmikroanalizatora

manometrem Mac-Leoda mierzono ci$nienie w ukia-
dzie, co 2030 sekund. Zwykle po 5-+6 minutach na-
stepowata rownowaga miedzy wodorem w fazie gazo-
wej 1 rozpuszczonym w zeliwie. Manometr rejestro-
wal w tym czasie powiekszenie ciSnienia wskutek
wydzielania CO zwykle w granicach 0,2--0,3 mm
st. Hg/min.

Po ostatnim pomiarze mozliwie szybko zasysano gaz
z uktadu do gazoanalizatora. Znajgc skiad mieszaniny
gaz6w i ciSnienie mieszaniny latwo jest wyliczyé ci-
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$nienie czgstkowe wodoru, przy ktérym ustalita sie
réwnowaga:

(Pn_ Pkon) : Vgor
760
gdzie: S — ilos¢ wodoru rozpuszczonego w nawazce
zeliwa o ciezarze g i przy danej tempera-
turze i ci$nieniu Py,
P, — obliczeniowe ci$nienie wodoru w ukta-
dzie, ktore by sie -ustalilo, gdyby nie za-
chodzito pochtanianie gazu przez zeliwo,’

§=

cm?/g przy P,,, mm sLHg

P, on ™ ci$nienie wodoru, przy ktorym ustalita sie
réwnowaga
V... — goraca objetos¢ urzgdzenia charakteryzu-

gor
jaca sie masg gazu w ukladzie okreSlona w drodze

specjalnych doswiadczen nad rozpuszczalno$cia wo-
doru w czystym niklu. Przed wpuszczeniem wodoru
do urzgdzenia napigcie zarzenia lamp generatora pod-
noszono o 0,2--0,3 V, co kompensowato obnizenie tem-
peratury zeliwa wskutek wysokiego przewodnictwa
cieplnego wodoru. W czasie do$wiadczen temperature
zeliwa mierzono kilkakrotnie pirometrem optycznym
przez okienko wziernikowe. Pirometr byl uprzednio
wycechowany w punktach topienia czystego Zelaza, ni-
klu, i miedzi.

Pomiary metodg roéznicowsg przeprowadzano w na-
stepujacy spos6b: z gazoanalizatora — rysunek 2 wy-
pychano caty wodér do uktadu i przekrecano kran 2.
Pozwalalo to posluiyé_ sie warto$cig Pron Z poprzed-
niego pomiaru dla ustalenia poczatkowych warunkéw
nastepnego do$wiadczenia. Po 4--5 minutach z na-
stepnej 16deczki zrzucano do tygla odgazowany po-
przednio dodatek. Nastepnie przy pomocy manometru
okre§lano koncowe ciénienie mieszaniny gazowej
i znowu wykonywano analogiczne operacje jak po-
przednio. Nowa wielko§¢ ci$nienia wodoru pozwalata
wyliczy¢ zmiane rozpuszczalno$ci wodoru w tempera-
turze do$wiadczenia, w ktérych zmieniono jedynie
skiad i ciezar zeliwa, gdyz wszystkie pozostale para-
metry pozostaly state.

Gl (Plzon £ Pnp)v : Vgo

= L emd/g
760 €

gdzie Pnn —_ ciénjenie wodoru w mm st Hg w ukla-
dzie po wprowadzeniu dodatku.

Wszystkie uzyskane dane odno$nie rozpuszczalnosci

wodoru przeliczano na 760 mm st. Hg przy pomocy

réwnania izotermy rozpuszezalno$ci z wyktadnikiem

réownym 1/
P\ _ W
Pl TV,

Dla szeregu skladéw zeliwa wartos¢ wykladnika
ustalono do$wiadczalnie i otrzymywano ja bliskg Y/a.
W badaniach postugiwano sie nastepujacymi materia-
lami: zelazo armco o skladzie 0,03%C; 0,115%Si;
0,07%/0Mn; 0,03%0S; 0,02°/0P; krzem metaliczny 98%o, ze-
lazomangan 95%, i aluminotermiczny zelazochrom.

Przed pomiarem rozpuszczalnosci wodoru w synte-
tycznych zeliwach urzgdzenie skontrolowano droga
okre$lenia rozpuszczalno$ci ‘wodoru w zelazie armco
i poréwnania otrzymanych wynikéw ze znanymi juz
danymi.

Dla zelaza wedlug ostatnich danych rozpuszczalno$é
wodoru wynosi przy temperaturze 1500°C — 25,1
ml/100 g a przy 1550°C — 26,3 ml1/100 g. Topienie pro-
wadzono w tyglach magnezytowych wytoczonych z ce-
gty magnezytowej i wyzarzonej w rurze grafitowej
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w temperaturze 1700=-1750°C, celem zredukowania
tlenku zelaza. Przed poczatkiem do$wiadczenia do urzg-
dzenia wprowadzono wodér dla zredukowania lekko
redukujacych sie tlenkéw wchodzacych w skiad mate-
riatu tygla. W wyniku rozpuszczalno$¢ wodoru przy
temperaturze 1530--1450°C wustalono na 24,5235
ml/100 g. Powtérzenie pomiaréw przy bardziej wy-
sokich temperaturach bylo niemozliwe, gdyz nie po-
zwalala na to charakterystyka generatora. Otrzymane
wyniki wykazaly, ze przeprowadzone na omawianym
urzgdzeniu pomiary sg pewne i dokladno$é okreSle-
nia zadowalajgca.

Pewne roznice z danymi otrzymanymi w innych pra-
cach mozna objasni¢é mniejszg czysto$cig zelaza armco
w poréwnaniu ze zwykle stosowanymi do tego celu
materiatami. W szczegélno$ci zawarto§¢ krzemu
0,115% powinna znacznie obnizy¢ rozpuszczalno$¢ wo-
doru.

Pierwsza seria do$wiadczen obejmowata zbadanie
wplywu zawarto§ci wegla na rozpuszczalno$¢ wodoru
w stopach zelaza z weglem. Ze wzgledu na niemozli-
woéé zastosowania wysokoweglowych dodatkéw mu-
siano zaniechaé bardziej dogodnej metody roéznicowej
a postuzono sie metoda okreslenia bezwzglednej rozpu-
szczalnoéci. Badaniom poddano zeliwo o zawarto$ci
wegla do 3,8/0. W wyniku ustalono, ze w zeliwie ze
wzrostem koncentracji wegla rozpuszczalno$é¢ wodoru
maleje. Tak na przyklad w zeliwie o zawarto$ci 2,76%0
przy temperaturze 1300°C rozpuszczalno§¢ wodoru wy-

em?/100g
1. Karnauchow i Morozow,
2. Kuroczkin, Jawojskij i Geld
3. takomskif i Jawojskij

Y

\.?~§°

3

2
Wegiel %
ofper/es-as,

Rys. 3. Rozpuszczalno§¢ wodoru w cieklych stopach Zelaza
z weglem

nosi 14,1 ml/100 g (wytop WR-8); w zeliwie z 3,0%
wegla rozpuszcezalno$é przy temperaturze 1315°C tylko
13,7 ml/100 g (wytop WR-7); w zeliwie z 3,8% wegla
przy 1295°C rozpuszczalno§é 12,5 ml/100 g wodoru (wy-
top WR-6). Pochylenie linii rozpuszczalno$ci wodoru
(rys. 3) przy wyzszych zawarto$ciach wegla jest mniej-
sze, mniz przy niskich zawarto$ciach wegla. Ustalono
takze, ze zalezno$é rozpuszczalnosci wodoru od tempe-
ratury jest taka jak i u czystego zelaza, ale intensyw-
no$é wzrastania rozpuszczalno$ci z podniesieniem tem-
peratury jest mniejsza. Dla zeliwa o zawarto$ci 3,8%0 C
rozpuszczalnoéé wynosi 0,5 ml/100 g na 100°C w za-
kresie temperatur 1275--1420°C.

W dalszym ciggu zbadano wplyw krzemu na rozpu-
szezalno$é wodoru tak w stopach podwojnych Fe — C
jak i potréjnych Fe — C — Si stosujac zaréwno me-
tode rozpuszczalno$ci bezwzglednej jak i metode roz-
nicowa. We wszystkich badaniach ustalono, ze krzem
obniza rozpuszczalno$é wodoru. Jak wida¢ z danych
rysunku 4 i 5 przy pierwszych dodatkach krzemu
(do 1,0--3,0%) rozpuszczalno§¢ wodoru w cieklym ze-
liwie ulegla znacznemu obnizeniu a nastepne dodatki
dzialaty stabiej. Wskutek tego, ze zawarto$¢ krzemu
w zeliwie rzadko przekracza 4,0--4,5%0 badaniom pod-



dano zeliwa zawierajgce do 5,0 Si. Ze wzrostem ci-
$nienia rozpuszczalno$§¢ wodoru w cieklych stopach
zelaza i krzemu wzrasta zgodnie z prawem ,pierwia-
stka kwadratowego*. Warto§¢ wykladnika w rowna-
niu izotermy rozpuszczalnosci jest bardzo bliska 0,5
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1% Si a
N
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Rys. 4. Wplyw Krzemu_na rozpuszczalnosé wodor}x w stopie
zelaza z weglem: a — C = 2,76%; b — C = 3,00
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Rys. 5. Wplyw Kkrzemu na rozpuszczalno$¢ wodoru w stopie
zelaza z weglem: a — C = 2,76%; b — C = 2,86%

(0,51 w .wytopie WR-9). Pozwala to przypuszczaé, ze
przy rozpuszczaniu w takich stopach wodoru, przy
temperaturze 1300--1400°C nie tworza sie wodorki
skiadnikéw stopu. Cieplo rozpuszczania wodoru w Zze-
liwie z 2,86% wegla i 1,0°% krzemu wedlug wzoru:

. 457%-T, - T, 2 v, )
Q, = T T, = log v, cal/mol
na podstawie badan okazata sie rowna — 15000, —

14100, — 13800 cal/mol.

Bledne sady technologow o powiekszeniu rozpusz-
czalno$ci wodoru w zeliwie przy wzro$cie koncentracji
krzemu oparte sg na czesto obserwowanym wzro$cie
porowato$ci odlewow przy powiekszeniu zawartosci
krzemu. Jednak to zjawisko jest zwigzane nie z po-
wigkszeniem rozpuszczalnosci wodoru w cieklym zeli-
wie a z powiekszeniem réznic rozpuszczalno$ci wodoru
w cieklym i skrzeplym zeliwie w zakresie krystali-
zacji.

W dalszej serii wytopow zbadano wplyw zawartoéci
manganu na rozpuszczalno$¢ wodoru w zeliwie postu-
gujac sie metoda réznicowa najbardziej dogodng przy
badaniu ukladéw z tatwolotnymi skladnikami. Mangan
bowiem bardzo latwo paruje ze stopdéw z zelazem przy
topieniu w proézni, nawet przy stosunkowo niskich
temperaturach. Cisnienie par manganu P (w mm st
Hg) w zakresie temperatur 1300-+-1700°C wynosi:

log P= — ETZ,LSO - 8,628

Przy parowaniu ze stopéw manganu kondensuje sie
on na bardziej zimnych elementach ukladu i absorbuje
wodor obnizajac dokladno$é pomiardéw. Okreslajgc na-
wet rozpuszczalno§é metoda roéznicowa nie udaje ‘sie
usung¢ catkowicie tego niekorzystnego zjawiska.

Ustalono, ze w odréznieniu od stopéw zelazomanga-
nowych w zeliwie przy topieniu w proézni nie caly
mangan odparowuje a pozostaje nawet przy tempe-

Wytop WR-6 Witop WR-2
nl/loog __ C-38% Wni/mog  C-275% . Si-10%
a 03%M) . e a2%m |
2
. 0.1%Hn = o7 \\ 0,5% §i //
21220 3
§I7 01%Mn S ]
A4 Ctemspe
— 0 -
~n20°c | 1 ’
3 |
01 03 05
% dodaths % doditk
Wytop WP—5V Wytop WR-7
Wm0 C-345%  Si-302% igmi/iong C-3%
05%
b. l 0,5%Mn, k. 0.5% S| n f
5%y / N
Py A . = ]
% 2 E” %5
£
t=1160°C t=1315°¢
6 | 7 =
05, 10 - 05 10 15 20
% dodatky " %'jadam" =
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Rys. 6. Wplyw manganu na rozpuszczalno§é wodoru w stopie
zelaza z weglem

raturze 1500--1550°C w ilosci 0,18--0,20%0 w postaci we-
glikow. Z wykresu podanego na rysunku 6 widaé, ze
mangan powigksza zdolno$¢ cieklego zeliwa do pochia-
niania wodoru (wytop WR-6). W nastepnych trzech
wytopach mangan wprowadzano do potréjnego stopu
zelaza wegla i krzemu odpowiadajgcemu biatemu i sza-
remu zeliwu. Ustalono, ze mangan w Zzeliwie podob-
nie jak i w zelazie i stopach podwdjnych Fe-C pod-
nosi rozpuszczalno§¢ wodoru. Na jednym z wytopow
(WR-10) okreslono wyktadnik réownania izotermy ce-
lem zbadania mozliwos$ci zastosowania prawa pier-
wiastka kwadratowego do stopu Fe-C-Si-Mn. W tym
celu po dodaniu dodatku mangzinu do stopu z wytopu
WR-T (tablica 1), przeprowadzono dwa okreslenia roz-
puszczalno$ci. Nastepnych okresleh nie przeprowa-
dzono, poniewaz przy nieprzerwahym parowaniu man-

Tablica 1

| | R 1
| Cignieni ozpuszezal- S
{ Ciggar | CiSnienie w mm no&é |
Sklad stopu | | st. Hg v ml/ |_ brzy
WRT =, — ,,“VT'B,OLWSP mm “
1 P, P, v, \ v, 2
1 I [ »
C —800% l ! |
Si — 204% i |
Mn— 0,50% | 52,85 = 27 16 12 09 | 123 [055)
| T —1240C | J ‘ \ I J ‘
! |
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ganu dokladno$¢ pomiaréw malata. Otrzymana
wielkoéé wykladnika w réwnaniu rozpuszczalno$ci wo-
doru réwna w przyblizeniu /2 daje podstawe do przy-
puszczenia, ze przy rozpuszczaniu wodoru w zeliwie

Wytop Zelaza armco

ml/ 100 :

5 0,1%Mn £-003%
Si-0,15%
P Ma-0,07 %
/' P-0,02%
5-0,03%

25 Pa ,

P
t=1540°C
23
e
! 02
o % dodatku
o/ -8 s

Rys. 7. Wplyw manganu na rozpuszczalno$é wodoru w zelazie

wodorki manganu réwniez nie powstajag i ze wodér
w zeliwie istnieje w 'postaci roztworu miedzyatomo-
wego.

Nastepnie przeprowadzono wytop na zelazie armco,
celem zbadania wplywu manganu na zdolno$é¢ jego
do pochlaniania wodoru. Tak jak i w zeliwie dodatek
manganu prowadzil! do podniesienia rozpuszczalno$ci
wodoru (rys. 7).

W dalszym ciggu zbadano uktad potréjny Fe-Cr-C
na dwéch wytopach z réznymi dodatkami chromu.
W wyniku przeprowadzonych do§wiadczen ustalono,
ze bez wzgledu na stosunkowo wysoka zawarto$¢ we-

Wytop WR -9 Wytop WP~ 10
I'nl/wy C-28% Si-1% miftong  C-3% S51-2,04% Mn-036%
N ML . | L&
1710 ]
0 N\, | 7] |
5 \\u'/.;, ! \'\17,5v.ori !
S e s e W = V\ 4 1
4 | 05%Cr
1] o S 10 . i
f-/slw'c fen90°c| \Y
9 1 |
[ 05 10
% dmfaf&u % dodatky :

Rys. 8. Wplyw chromu na rozpuszczalno$é wodoru w zZeliwie

gla (3,0%) dodatki chromu do 1% zmniejszajg rozpu-
szczalno$é wodoru w cieklym stopie. Dane te nalezy
rozpatrywaé jako wstepne i wymagajgce nastepnego
dokladnego zbadania (rys. 8).

Badanie zawarto$ci gazéw w zeliwie sferoidalnym
otrzymywanym w warunkach przemystowych wykaza-

lo, ze dodatek magnezu w iloSciach 0,1% prowadzi do
obnizenia zawartosci wodoru i tlenu o okoto 40--50"

(tablica 2).
Tablica 2

Zeliwo 1

Zawartodé I |

1 gazow | wyjé- | mody- | wois ‘;}‘17&‘3?‘ wyjs- ‘?iﬂy |
ciowe 1““1‘]’;"3' ciowe | 00 | ciowe wlar?;

| |

| Wodoru wml/100g| 8,68 s | sas | 1es | et | 1 |

{ Tlenu w % ,0064 | 0,0039 | 0,0022 | 0,0010 | 0,0065 | 0,0035 |

; |

Bardzo istotnym bylo ustalenie, czy to odgazowanie
zeliwa zachodzilo wskutek obnizenia przez \ magnez
rozpuszczalno$ci wodoru, czy tez jest wynikiem innych
proceséw. Trudno$¢ wprowadzenia magnezu do rozto-
pionego zeliwa zmusily autoré6w do wyprdébowania
kilku metod.

Wytop WR - 13
Pomst Hg { pierwszy dodatek Mg)
37 2
/r/
)/ﬂ R
@ 3 |—o -
r 121275°C
b4
33

1 2 J 4 5 s 7 8 9 10 mn

wrorim 4y

Rys. 9. Kinetyczna Kkrzywa ci$nienia przy dodatku do zeliwa

magnezu

Najbardziej celowym okazalo sie wprowadzenie mag-
nezu w molibdenowej igle w postaci czystego stopu
Mg-Si (10% Mg), w ktorym magnez znajduje sig¢ prze-
de wszystkim w postaci zwigzku MgeSi. Ustalono, ze
dodatek tego stopu doprowadzatl do obnizenia rozpu--
szczalno$Sci wodoru (rys. 9). Ze wzgledu na to, ze na
rozpuszczalno§é wodoru w zeliwie wywiera decydujacy
wplyw réwniez i krzem wprowadzany w stopie, z tego
powodu przy analizie wynikéw musiano uwzglednic
réwniez i wplyw krzemu. Zakladano przy tym addy-
tywno$¢é dziatania obydwu skladnikow stopu, co i ma
miejsce w rzeczywisto$ci, poniewaz w temperaturze
cieklego zeliwa (1275°C) krzemek magnezu w znacznym
stopniu jest zdyssocjowany. Potwierdza to obecno$é na
ukladzie réwnowagi termicznej stopéw Mg i Si pta-

Tablica 3

[ . Rozpuszczal-
7 T t <
i(}sl;“lgz %El_li_wgi wybg;pu Sklad chemiczny metalu w % empc%'a ura mﬁtljgg ¢ Materiat tygla
Zeliwo biate WR—2 2,7%5 C; 1,0 Si 1160 ' 12,8 | magnezyt
C + Si = 8,8-+4,00 WR—7 3,00 C; 1,0 Si 1315 11,0 ,03
WR—8 2,76 C; 1,0 Si 1300 11,6 §. w.
Zeliwo szare WR—4 3,02 C; 22,°0 Si 1130 10,7 . W
C + Si = 5,0--5,2°/, WR—1 3,80 C; 1,30 Si 1310 11,5 magnezyt
WR—3 3,60 C; 1,99 si 1140 11,7 glinka
Zeliwo szare WR—9 3,00 C; 2,9 Si 1300 7,9 A1,0,
C -+ 8i = 5,8--6,0% 0,88 Cr
Zeliwo szare WR—-5 3,45 C; 38,02 Si 1160 12,0 i ow.
C 4 8i = 6,6-+6,7% WR—6 3,8 C; 0,33 Mn 1275 12,5 i w.
WR—15 36 C 1470 13,2 i w.
1275 12,3
WR— 3,26 C; 2,9 Si 11,1 -
Zeliwo z zeliwiaka B~ 0.3 Mn: 0142 P H0 Lw
- | 3,39C 1160 7,5 i w.
i WR—12 S i
| 0,32 Mn; 0,0192 S

* krzem dodano do zeliwa w urzgdzeniu dodwiadczalnym
\
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skiego maksimum w punkcie odpowiadajagcym zwigz-
kowi MgsSi. Obliczenia wplywu magnezu na rozpu-
szczalno$¢ wodoru w zeliwie, wykonane na podstawie
wynikéw do$wiadczen wskazujg, ze magnez (w iloSci
0,07--0,10%0) obniza rozpuszczalno$¢é wodoru o 5--10%
(rys. 9). W ten sposob obserwowane zmiany rozpu-
szczalno$ci wodoru przy dodatkach magnezu sg znacz-
nie mniejsze od oczekiwanych na podstawie wytopow
przemystowych. Nalezy zatem przypuszczaé, ze obni-
zenie zawarto$ci wodoru w zeliwie z dodatkiem mag-
nezu osiggajgcé 50%0 zachodzi wskutek przedmuchania
zeliwa parami magnezu, ktérego pecherzyki przecho-
dza przez cala mase metalu. Pecherzyk taki w od-
niesieniu do wodoru mozna uzna¢ za proznie, wskutek
czego wodor z metalu dyfunduje do pecherzyka. Duza
szybko$§é dyfuzji wodoru w cieklym metalu sprzyja
szybkiemu przebiegowi tego procesu. Oczywiscie na

F. POLZGUTER

powierzchni pecherzyka wodor atomowy cze$ciowo
bedzie sie zamienial na molekularny a czeSciowo bedzie
sie rozpuszczal bezposrednio w cieklym magnezie, gdyz
magnez znacznie energiczniej reaguje z atomowym wo-
doyem niz z drobinowym.

Wyniki okreslen rozpuszczalno$ci wodoru w zeliwie
wytapianym w zeliwiaku pozwalajg stwierdzi¢, ze im
wiekszy jest stopien eutektycznosci zeliwa, tym mniej-
sza jest rozpuszczalno$¢ w nim wodoru (tablica 3).
Rozpuszczalnosé wodoru w cieklym zeliwie otrzyma-
nym z zeliwiaka o skladzie normalnym przy tempera-
turze od punktu krzepniecia do temperatury przegrza-
nia osiggajacej w zeliwiaku 1420°C zmienia si¢ w gra-
nicach od 11 do 16 ml/100 g. i

R. Krz

Litiejnoje Proizwodstwo 5/1954 str. 20 23.

621.741.1:621.744.343:658.387.5

Zmechanizowana odlewnia skorupowa

Zaktady Lynchburg Foundry w oparciu o dwuletnie
do$wiadczenie w wytwarzaniu odlewdéw skorupowych
planuja budowe calkowicie zmechanizowanej skoru-
powej odlewni zeliwa, o produkcji okoto 30.000 t/r od-
lewow z zeliwa szarego o ciezarze jednostkowym od
2-+35 kg (rys. 1). Przewidywany koszt inwestycji okoto
1.000.000 dolarow.

Uprzednio wysuszony piasek o ziarnach o $rednicy
0,1 mm dostarcza sie wagonami i wyladowuje przeno-
$nikami powietrznymi tloczgcymi do dwoch zasobni-
kéw o pojemnosci po 100 t. IloSci piasku potrzebne do

Zeliviakt
= Reze niarrid

wymieszania ze sztuczna zywicq pobiera sie z zasob-
nikow, mierzy sie w elektrycznych komoérkach tadun-
kowych Baldwina i przeno$nikiem powietrznym tto-
czacym transportuje do zasobnikéw-odbiornikéw znaj-
dujacych sie nad mieszarkami. Przewiduje sie, ze przez
zastosowanie przenosnikow powietrznych ograniczy
sie ilo$¢ pytu i roéwnocze$nie zmniejszy straty miatkich
sktadnikéw masy, ktére to zjawisko wystepuje przy
zwyklych urzadzeniach transportowych.

Przewidziane catkowicie zautomatyzowane maszyny
do produkcji skorup sg jeszcze w stadium préb. Oma-

Rys. 1. Szkic zmechanizowanej odlewni skorupowej

a — wyladunek piasku, ) — przeno$nik powietrzny, ¢ — zasobniki piasku, ¢ — zbiorniki piasku, ¢ — mieszarki piasku
ze sztuczna zywica, f — maszyny formierskie skorupowe, g - przeno$nik podwieszony dla skorup, i — wkladanie skorup do
skrzynek, i — zapelmianie skrzynek Srutem, i — posypywanie form warstwa piasku, | — odcinek zalewania, m — odcinek
chlodzenia, n — 'wybijanie odlewéw, o -— sortowanie odlewow, p — urzadzenia do oddzielania magnetycznego, ¢ — 0czysz-

czarka $rutowa, r — szlifierki,

s — oczyszczanie stalowego S§rutu, { — zasobnik Srutu, v — powrét Srutu do obiegu, v —

chlodzenie $rutu ma sitach
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wiane Zaklady zdecydowaly sie na typ karuzelowy,
wyposazony od czterech do sze$ciu plyt o wielkosci
610X760 mm. Gotowe skorupy (potéwki) transportuje
sie¢ albo do sktadu skorup, albo przenosnikiem podwie-
szonym wprost do miejsca sktadania diugiego na
140 m odlewniczego przenos$nika czionowego, okrezne-
go. Skorupy klamruje sie tam w piaskach, pustych
stalowych skrzynkach, stojgcych na czlonach przeno-
énika. W kazdej skrzynce mozna umiesci¢ po pigc
form skorupowych o wielko$ci 380X380 mm lub
610X760 mm. Po wypelnieniu skrzynek $rutem stalo-
wym przyczepia sie do skrzynek elektryczne wibrato-
ry, aby dobrze zagesci¢ $rut naokoto skorup. Przed za-
laniem pokrywa sie §rut warstwa piasku, aby zapo-
hiec stopieniu sie odpryskéw metalu ze Srutem.

Dwa zeliwiaki o $rednicy okolo 1200 mm pracujgce
na podgrzewanym dmuchu dostarczaja zeliwo. Tempe-
ratura dmuchu wynosi 450°C. Zeliwo splywa z zeliwia-
ka do kadzi przez trzy kaskadowo usytuowane zbior-
niki. W pierwszym zbiorniku zeliwo odsiarcza sig przy
pomocy karbidu, w drugim doprowadza sie do metalu
magnez lub inne dodatki stopowe, celem otrzymania
zeliwa sferoidalnego; dopiero trzeci zbiornik stuzy do
zbierania metalu. Ze wzgledu na to, ze do zalewania
form uzywane beda reczne kadzie oraz ze wzgledu na
mala szybkoé¢ przeno$nika odlewniczego (okolo
1,5 m/min) nie przewiduje sie zsynchronizowanego
z prienoénikiem odlewniczym przeno$nika dla zalewa-

czy. Przy przecietnej wydajnosci wytwarzania dzie-

wieciu form skorupowych na minute znajduja sie

[Oiadomoéci

5iowa rzyszenia Naukowo-Dechicznego

Odleronikéw vDo/s/eich SBOD

w ruchu cztery stanowiska zalewania. Pigte stanowi-
sko przewidziano jako rezerwowe.

Pyl i spaliny beda odciggane wzdiuz odcinka zale-
wania. Po przejéciu dlugiego na 75 m, pokrytego i do-
brze wentylowanego odcinka chlodzenia skrzynki bedg
zdjete z przenoénika i wybite na ruszcie wstrzgsowym.
Piasek i $rut spadajg do dotu przez dziurkowane sta-
lowe plyty. W tym czasié kiedy robotnicy usuwaja
odlewy, resztki skorup i odpryski przesuwajd si¢ nad
oddzielaczem magnetycznym, gdzie zeliwo i piasek od-
dziela sie i zatrzymuje w skrzynkach.

Nalezy liczy¢ sie z tym, ze na godzine trzeba bedzie
oddzielié¢, oczys$ci¢ i ochtodzié okoto 125 t Srutu stalo-
wego. Oswobodzony z odlewéw piasek i §rut przenosi
sie elewatorem (rys. la) na sito potrzgsalne o dwoéch
ptaszezyznach, z przesiewaniem w strumieniu powie-
trza, gdzie nastepuje oddzielanie obydwu materiatow.
Srut stalowy transportuje sie do zasobnika o pojemno-
Sci 200 t, skad w zaleznoSci od potrzeb dostarcza sie
do stanowiska wypetniania skrzynek S$rutem. Na tej
drodze $rut przesuwa sie warstwa o grubo$ci 25 do
50 mm po calym szeregu sit potrzagsalnych, aby ochlo-
dzi¢ od temperatury okcto 300°C do okoto 150 °C! Re-
generacja piasku zwigzanego z zywica zostala wzieta
pod uwage, jednak chwilowo nie przewiduje sie jej.
Odlewy wykonane w formach skorupowych opuszcza-
ja przenosnik kontrolny praktycznie bez przywartego
piasku; zostaja one nastepnie oczyszczone drobnym
Srutem.

R. Ch.
Giesserei, Nr 24, 1954, str. 647

KOMUNIKAT

ZARZADU GLOWNEGO STOWARZYSZENIA
NAUKOWO-TECHNICZNEGO ODLEWNIKOW
POLSKICH

(dokonczenie)
Sprawy Akeji Odczytowo-Szkoleniowej

Iloé¢ odczytow wygloszonych w ramach Akcji O-S
Zarzadu Gléwnego STOP w roku 1954 wyraza sie cy-
fra 459 odczytéw, co stanowi 191,2°/0 zaplanowanych
odczytow na rok 1954.

Duzy nacisk w Akcji O-S potozono na rekrutacje do
zawodu odlewnika, przez organizowanie popularnych
odczytéw w wyzszych Kklasach szkél! podstawowych
i srednich szko6t zawodowych i ogolnoksztaticgcych. Za-
rzad Gléwny przygotowal do akceji tej specjalne odczy-
ty, ktére rozestano do poszczegdélnych Oddziatéw. Akcja
rekrutacyjna w roku 1954 ogdlnie rzecz biorgc nie zda-
la. egzaminu. Jedynie Oddzialy w ZXodzi i Bielsku
przeprowadzily te akcje na szersza skale — pozo-
stale Oddzialy tylko sporadycznie organizowaly od-
czyty majace na celu u$Swiadomienie mtodziezy o za-
wodzie odlewnika. Wine ponosi tutaj w duzej mierze
Zarzad Gléwny, ktéry nie potrafit znalezé odpowied-
nich autoréw celem ,,od$wiezenia‘ referatéw popular-
no-rekrutacyjnych.

Zagadnienie rekrutacji nowych kadr do zawodu od-
lewnika, wysuwamy nadal jako jedno z zagadnien
pierwszoplanowych. Zaklady odlewnicze odczuwajg
duzy niedobdr pracownikéw fizycznych jak i inzynie-
ryjno-technicznych.
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Akcja O-S STOP musi wytezy¢ sity w tym kierunku,
by prelekcje popularyzujace zawod odlewnika odbywa-
ly sie cze$ciej i posiadalty charakter akcji bardziej po-
wszechnej.

Zarzad Gléwny STOP wydal w roku 1954 referaty
opracowane centralnie, o ktére prosity Oddzialy, mig-
dzy innymi referat pt. ,,Pomiar dmuchu do zeliwiaka®,
,,Wyktadzina -zeliwiakowa* itp. Referaty wydane cen-
tralnie sa tylko takie, ktérych tematyka interesuje
szersze grono kolegow. Referaty te zostaly doreczone
wszystkim Oddziatom, jednak ilo§¢ tych referatow
wygloszonych w Kotach i Oddziatach jest jeszcze
weciaz niedostateczna.

Rowniez referaty w ilosci 22, ktérych tematy opra-
cowano na Konferencje Naukowo-Techniczne, rzadko
sa powtarzane przez Oddziaty, chociaz figurujg one
w spisie referatow Zarzadu Gléwnego STOP i mozna
je otrzymaé na diuzszy lub krétszy okres czasu.

Wyniki poprzedniej oceny dziatalnosci Oddziatow
na podstawie nadsylanych sprawozdan z akcji O-S
mozemy przedstawi¢ w formie trzech grup.

A. Oddziaty, ktore urzadzaja odczyty, wieczory dy-
skusyjne, konferencje terenowe, kursy, oraz przeja-
wiaja dziatalno$¢ rekrutacyjng itp. — do nich naleza:
Bielsko, Radom, Starachowice, %6dz, Poznan, Matapa-
new, Gliwice.

B. Oddziaty, ktore Akcje O-S prowadza, lecz istnie-
jacych mozliwo$ci terenowych na odcinku Akcji O-S
nie wykorzystaly: Warszawa, Lublin, Stalowa Wola,
Zawiercie, Wroctaw, Krakéw, Grudzigdz, Nowa Huta.



C. Trzecig grupe Oddzialéw stanowig te Oddzialy,
ktére dzialalno$ci Akcji O-S nie przejawiaty: Elblag,
Nowa Sol, Sosnowiec, Czestochowa.

W roku 1954 zorganizowano 8 narad i konferencji
naukowo-technicznych a mianowicie:

1. Formierskie masy syntetyczne, ich wtasno$ci i za-
stosowanie (Krakow).

2. Wady odlewnicze w zeliwie, oraz sposoby ich zapo-
biegania (powtorzenie dla Ministerstwa Przemystu

Drobnego i Rzemiosta) — (Krakow).
3. Studenci AGH w walce o jako$¢ produkcji (narada
techniczno-ekonomiczna) — (Krakéw).

4. Odlewnicy dolno$lascy walczg z brakorébstwefn
(Oddziat Wroctaw).

5. Oszczedno$é paliwa w odlewni (Krakow).

6. Wyniki pracy brygady robotniczo-inzynieryjnej
w mechanizacji odlewni (Oddzial Radom).

7. Walka o obnizenie kosztéw wlasnych w odlewni
(Oddziat Starachowice).

8. Spotkanie naukowcéw z odlewnikami (Oddziat Sta-
rachowice).
Na konferencjach i naradach wygloszono igcznie 24

referaty i 8 koreferatow przy lacznej iloSci os6b wy-

noszacej ponad 800 z catej Polski.

Sprawy Oddzialow i Két Zakladowych STOP

Przystepujac do oceny dziatalnosci Oddziatow Sto-
warzyszenia nalezy stwierdzi¢, ze jest ona w porow-
naniu z rokiem poprzednim znacznie lepsza, gdyz za-
réwno wynika to z stosunkowo regularnie przesytanej
sprawozdawczo$ci kwartalnej, jak tez i w wykonywa-
niu systematycznym polecen Zarzadu Gléwnego. Nim
przystapimy do ostatecznej oceny pracy Oddziatow
i sklasyfikowania ich musimy stwierdzi¢, ze 80%0 Od-
dzialéw docenilo w sposob nalezyty konieczno$¢ reali-
zacji uchwat II Zjazdu Partii i wynikajgcej z nich ob-
nizki kosztéow wiasnych produkcji dla podniesienia
stopy zyciowej mas pracujacych w mieScie i.na wsi.
Pierwszym momentem §wiadczacym o witasciwym zro-
zumieniu obnizki kosztéw wlasnych byto udzielenie
przez czlonkéw STOP w Kotach Zaktadowych wydat-
nej pomocy przy organizowaniu narad partyjno-ekono-
micznych do przygotowania materiatow w Komisjach
Problemowych oraz do czynnego wystapienia w czasie
trwania samych konferencji, jak tez i przyjecie na sie-
bie jako Stowarzyszenie pewnych zobowigzan wynika-
jacych z podjetych uchwal na konferencjach partyjno-
ekonomicznych a zasadniczo bezpo$rednio na udziela-
niu konkretnej pomocy przez Kota Zakladowe w pod-
niesieniu wydajnoéci pracy, zmniejszeniu kosztow
wlasnych oraz podniesieniu jako$ci produkcji.

W okresie przygotowan do konferencji Partyjno-
Ekonomicznych takie Oddzialy jak: Nowa Huta, Ma-
tapanew, Poznan, Starachowice, Grudziadz, Sosnowiec,
Bielsko, Radom, Elblag, Wroctaw zlozyly iacznie po-
nad 600 wnioskéw racjonalizatorskich usprawniajg-
cych i podnoszgcych wydajno§é produkcji. Co do po-
zostalych Oddzialéw, to nalezy stwierdzi¢, ze ze wzgle-
du na niedostarczenie odpowiednich sprawozdan nie
jesteSmy w stanie poda¢ danych, dlatego tez przypusz-

czaé mozemy, ze Oddzialy te za mato interesowaly sig¢ _

zagadnieniami obnizki kosztow wlasnych a tym samym
Konferencjami Partyjno-Ekonomicznymi. Powaznym
niedociggnieciem w pracy Oddzialéw jest za male jak
dotychczas zwrécenie uwagi Kot Zakladowych na
udzial w podpisywaniu zakladowych umoéw zbioro-
wych. Jedynie tylko Oddzial w Malejpanwi potrafit
zmobilizowaé Kota Zakladowe do podpisywania zaktla-
dowej umowy zbiorowej.

Powaznym osiggnieciem w akeji niesienia pomocy
miasto — wsi moga poszczyci¢ sie niektére z naszych
Oddziatéw takie jak Poznan, Malapanew, Lo6dz, Biel-
sko, ktore potrafity nawigzaé¢ $cisty kontakt ze spoéi-
dzielniami produkcyjnymi i Panstwowymi Os$rodkami
Maszynowymi w okresie akcji siewnej i zniwno-omio-
towe] dostarczajac odlewy na czesci zamienne.

Koto zakladowe przy odlewni w Starachowicach do-
ceniajac konieczno$¢é powiazania pracy warsztatowcow
z naukowcami zorganizowalo przy udziale przedsta-
wicieli Instytutu Odlewnictwa konferencji, na ktérej

poruszono nowy problem z dziedziny odlewnictwa bez-
posrednio dotyczacy produkeji zakladu. Specjalnym
uznaniem moze poszczyci¢ sie Oddziat Bielsko, ktory
jako Oddziat przodujacy, jeden z pierwszych zorgani-
zowal w ramach Dni Inzyniera i Technika narade na-
ukowo-techniczng potaczong z pokazami w Bielskiej
Fabryce Armatur — nowoczesnych metod produkcji
(odlewanie odsrodkowe tulei, bakelitowanie odlewow).
Zasadniczym tematem konferencji byta obnizka kosz-
tow wtasnych w odlewni przez racjonalna gospodarke
materialami i surowcami oraz przez wilasciwa kontrole
proces6w technologicznych jak tez i $Sledzenie przez
technik6w zagadnien finansowych decydujacych
o kosztach produkecji. Ponadto Oddziat ten wzigl udzial
w konkursie na najlepszy opis pracy Kota Zaktadowe-
go zorganizowany przez NOT. Przewodniczacy Oddzia-
tu Kol. J. Niemiec otrzymatl III nagrode.

Do jednych z czynnie pracujacych Oddzialow, ktéry
jednak nie wykazuje swojej dziatalnoSci poprzez spra-
wozdania nadsylane do Zarzadu Glownego nalezy Od-
dziat w Grudzigdzu. Jego dzialalno$¢ skierowana
w kierunku wszechstronnego wprowadzenia nowych
metod radzieckich oraz organizowanie kurséw, refera-
téw potaczonych z filmami — jest godnym podkresle-
nia i moze stanowié wzor dla pracy innych Kot Zakla-
dowych. Oddzial w Grudzigdzu jest jedynym Oddzia-
tem, ktéry ustalit wspolnie z Klubem Techniki i Ra-
cjonalizacji oraz SIMP kwartalny plan pracy z poda-
niem terminu wykonania, oséb odpowiedzialnych za
wykonanie oraz tematéw omawianych zagadnien, mig-
dzy innymi przewiduje na wspdlnej naradzie STOP,
SIMP i KTiR dokonaé¢ oceny pracy organizacji tech-
nicznych w walce o obnizke kosztéw wilasnych. Nalezy
podkreséli¢, ze plan ten précz tematyki produkcyjnej
posiada réwniez i program zaje¢ towarzyskich i roz-
rywek, do czego nasze Oddzialy i Kota Zaktadowe do-
tychczas nie przywiazywaly nalezytego znaczenia.

Niektére z naszych Oddzialéw dla lepszego powig-
zania pracy Oddzialow z Kolami Zaktadowymi i czton-
kami opracowaty biuletyn informacyjny, obrazujacy
osiggniecia Oddzialu, prace Koét Zaktadowych jak tez
braki i niedociggniecia w pracy. Wydawanie takich
biuletynéw jak np. we Wroctawiu jest ze wszech miar
pozadane i posiada charakter dydaktyczny mobilizuja-
cy czlonkéw Stowarzyszenia do wspélnej pracy orga-
nizacyjnej. Ciekawym i godnym nasladowania jest spo-
s6b organizowania okresowych zebran Zarzgdéw Od-
dziatéw i poszczegblnych Kot Zakladowych polgczony
z omawianiem zagadnien produkcyjnych wystepuja-
cych w danym zakladzie pracy oraz wymiana doswiad-
czen miedzyzaktadowych. Zapoczatkowany sposéb te-
go rodzaju zebran przez Oddzial Wroctawski powinien
pobudzié wszystkie te Oddzialty, ktére nie nawigzaly
jeszcze w dostateczny sposéb kontaktu z Kolami Za-
ktadowymi i nie potrafity znaleZé odpowiednich metod
$ciggania przedstawicieli K61 Zakladowych na zebra-
nia Zarzadu Oddzialu, do wprowadzenia okresowych
zebran Zarzadow Oddzialéw w Kotach Zakladowych.

Zarzad Gléwny doceniajac w nalezyty sposéb ko-
niecznoéé uaktywnienia niektérych ko6t zakladowych
uchwalil na zebraniu Zarzgdu Gléwnego dnia 15.VII.
1954 r., ze kazdy czlonek Zarzadu Oddziatu bedzie od-
powiedzialny za prace jednego z Kot Zakladowych
znajdujacego sie na terenie Oddziatu, ktérego obo-
wigzkiem bedzie utrzymywaé statg tacznos¢ z przewod-
niczacymi Két Zakladowych. Tam gdzie Zarzad Od-
dziatu zrozumiat intencje Zarzadu Gléwnego i tam
gdzie typowal przedstawiciela Zarzgdu Oddziatu jako
opiekuna poszczegblnego Kota Zakladowego tam za-
gadnienia pracy i wspdéipracy Koét Zakladowych z Za-
rzadami Oddzialow stawaly na wysokosci zadania.
Niestety poszczyci¢ sie tym moga tylko dwa Oddziaty
a mianowicie: w Poznaniu i we Wroctawiu.

Do jednych z powazniejszych osiggnie¢ w pracy
Oddzialéw zaliczyé mozemy rozpowszechniong juz
akcje wycieczek organizowanych przez Kota Zaklado-
we wraz z Klubami Techniki i Racjonalizacji do przo-
dujacych zakladéw odlewniczych w Polsce. Przypusz-
czaé nalezy, ze jest to jedna z najbardziej udanych
akeji i chyba z najbardziej atrakcyjnych, zdolna przy-
ciagnaé w wielu wypadkach nowych cztonkéw do na-
szego Stowarzyszenia.
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Na podstawie calorocznej analizy pracy Koét Zakla-
dowych do najlepiej pracujacych Koét Zakladowych
zaliczy¢ mozna kota przy: Bielskiej Fabryce Armatur,
Zaktadach M-8 w Bielsku, Zakladach w Cieszynie,
w Zorach, w Gliniku Mariampolskim, Zakladach im.
J. Strzelczyka w FLodzi, Hucie Malapanew, Pomecie
w Poznaniu, Centralnym Biurze Konstrukcyjnym Ma-
szyn i Urzadzen Odlewniczych, Instytucie Odlewnictwa,
Dolnos$laskich Zakladach Budowy Urzgdzeh Przemy-
stowych w Nysie, Fabryce Samochodéw Ciezarowych
w Lublinie, Odlewni Zeliwa w Wegierskiej Goérce, Od-
lewni w Mniszku, Centralnym Zarzadzie Odlewnictwa,
Fabryce Samochodéw Osobowych na Zeraniu, Fabryce
Kottéw i Radiator6w w Chojnach, Zakladach Stara-
chowickich, Hucie Stalowa Wola, Hucie Ostrowiec.
Do najstabiej pracujgcych Kot Zakladowych zaliczyé
mozemy Kola przy Zakladach im. Szadkowskiego
w Krakowie, Zakladach Sprzetu Transportowego w F.o-
dzi, Bielskich Zakladach Urzadzen Technicznych, Za-
kitadach Metalurgicznych w Nowej Soli, Stalinogrodz-
kiej Fabryce Armatur, Zywieckiej Fabryce Maszyn,
Krakowskich Zaktadach Odlewniczych, Odlewni i Ema-
lierni Skarzysko, Prozamecie, Stotecznych Odlewniach
Metali Kolorowych.

Do Oddziatéw nie przejawiajgcych zadnej dziatalno-
§ci na przestrzeni calego okresu sprawozdawczego na-
lezy Oddzial w Czestochowie i Nowej Soli, przy czym
ten ostatni jak juz wspomnieliSmy, zostal przeniesiony
do Zielonej Gory i istnieja wszelkie dane ku temu, ze
praca jego w obrgbie Oddzialu Wojewddzkiego NOT
stanie na wlasciwym poziomie.

Do powaznych niedociggnigé ze strony pracy Zarza-
déw Oddzialow, jak tez i Zarzadu Gléwnego, nalezy
zaliczy¢ slabg dyscypline w $cigganiu skladek czion-
kowskich, ktérych nie zdolano zebraé¢ wiecej niz 60%
zaplanowanych, co jest dowodem, ze NOT i Zarzad
Giowny nie potrafit w sposéb jasny okre§li¢ systemu
Sciggania skladek czionkowskich i przekazywania ich
do Zarzadu Gléwnego. Wedlug danych ewidencyjnych
cyfra 60% zebranych skladek nie pokrywa sie z fak-
tycznym poborem sktadek ze wzgledu na to, ze w wielu
Oddziatach skiladki zebrane nie sg do tej pory przeka-
zane Zarzgdowi Gléwnemu. Zarzady Oddzialéw nie
zdotaly w sposéb dostateczny zdecydowanie wptyngé
na poszczegélnych skarbnikéw Kot Zaktadowych w ce-
lu systematycznego $ciggania skladek. W tej chwili
wydaje sig, ze przej$cie na kwartalne zbieranie skla-
dek czltonkowskich jest jedynym i stusznym rozwig-
zaniem odcigzajagcym wybitnie prace skarbnikéw Za-
rzgdow Oddzialéw i K61 Zaktadowych.

Keoniha

Do niestychanie rzadkich wypadkéw a jednak zda-
rzajacych sig, zaliczy¢é mozna fakty skierowania do
Zarzadéw Oddziatow zapytan na Walnych Zgromadze-
niach co wtasciwie daje cztonkowi nalezenie do orga-
nizacji. Jest to dowodem ztej pracy Oddzialu, niezna-
jomosci statutu oraz braku nalezytego powigzania za-
gadnien zwigzanych bezpo$rednio z produkcjg a zada-
niami STOP i praca. Kota Zakladowe, ktore pracuja
bez planu pracy i w sposéb oderwany nie osiggng zad-
nych rezultatéw organizacyjnych w stowarzyszeniu
ani produkcyjnych w zakladzie.

Akcja Sprawozdawczo-wyboreza

"W tegorocznej akcji sprawozdawczo-wyborczej Kot
Zakladowych dazeniem Zarzadu Gléwnego bylo prze-
suniecie jej na koniec grudnia, co znajduje uzasadnie-
nie w zakonczeniu planéw produkecyjnych i podsumo-
waniu dziatalno$ci Ko6! Zaktadowych i nalezytej ich
oceny przez Dyrekcje zakladow pracy. Jakkolwiek 70/
Kot Zakladowych odbylo swoje zebrania sprawozdaw-
czo-wyborcze, to jednak sprawy tych zebran nie byly
W sposéb zasadniczy stawiane na Walnych Zgroma-
dzeniach Oddzialéw. W zebraniach sprawozdawczo-
wyborczych Ko6t Zaktadowych z reguly nie brali udzia-
tu przedstawiciele Zarzadéw Oddziatéw, co jest po-
waznym bledem i niedociggnieciem w pracach Zarzg-
dow Oddziatéw. Zarzad Gléwny poczynit w odpowied-
nio wczesnym okresie przygotowania do akcji spra-
wozdawczo-wyborczej K6t Zakladowych i Oddzialéw
opracowujac wytyczne w polowie listopada ub. r. jak
tez i referat ramowy ujmujacy zagadnienia aktualne
polityczno-gospodarcze i zagadnienia techniczno-eko-
nomiczne. Referat ten zostal rozestany do wszystkich
K6t Zaktadowych w terminie do 3 grudnia 1954 r.
W konsekwencji zebran sprawozdawczo-wyborczych
Kot Zaktadowych odbywajgcych si¢ W grudniu 1954 r.
terminy Walnych Zgromadzern Oddziatow zostaly po-
dane na miesigc styczen.

Nie wszystkie jednakze Oddzialy odpowiednio zro-
zumiaty intencje Zarzadu Gléwnego i z przyczyn cze-
sto subiektywnych przesuwaly dobrowolnie terminy
raz juz ustalone. Niedotrzymanie terminéw Walnych
Zgromadzen spowodowalo w wielu wypadkach nie-
obecno$¢ przedstawiciela Zarzadu Gléwnego, ktoéry
z gbéry byl nastawiony na termin juz ustalony. Nie-
ktére znowu Oddzialy nie potrafity odpowiednio zmo-
bilizowaé i zabezpieczyé iloéci czlonkéw na Walnych
Zgromadzeniach i mimo obecnogci przedstawiciela Za-
rzadu Gléwnego Walne Zgromadzenia nie odbytly sie
(do Oddziatéw takich zaliczyé mozna Oddzial w Lodzi).

WIADOMOSCI Z BIURA DOSTAW
ODLEWNICTWA Nr 6

Podajemy drugg cze$¢ wykazu piaskéw, jakimi BDO
obecnie dysponuje. W tej czeSci wykazu podajemy wy-
kaz piaskéw chudych, péttustych oraz rozpoczynamy
- wykaz piaskéw ttustych (razem 20 gatunkéw).

Poniewaz okreflenie gatunku jak chudy, poétttusty
wzglednie tlusty wyraznie rozgranicza zawarto§é le-
piszcza, przeto nie podajemy zawartosci lepiszcza
w charakterystyce opisowej. Zawartosé ta zreszta ze
wzgledu na naturalny uklad warstw piasku ulega
znacznym wahaniom, ktére jednak nie moga wykro-
czy¢ poza ramy gatunku.

Wartosci wytrzymalosci piasku na $§ciskanie (na wil-
gotno) oraz przepuszczalnos$ci, podajemy przy nawil-
zeniu, przy ktérym te warto$ci rownoczesnie uzyskuja
wysokie cyfry. Optymalne wartoéci przepuszezalnosci
i wytrzymato$ci tych piaskéw sg wyzsze, lecz przy réz-
nym nawilzeniu.

Zawarto§¢ weglanéw i alkalii wszystkich wykaza-
nych piaské6w nie przekracza dopuszczalnej granicy
1,0%/%.
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Rejon eksploatacjl: Tarnowskie

Goéry, kopalnia Jonik
Okreslenie jakosei:

weditug WT C-30/50/40-65-1350
kolor: czerwony

przepuszczalnosé:

390 cmt/G min.
wytrzymato$é na $ciskanie:
0,30 kG/cm? j
przy = wyposrodkowanej wil-
gotnosei 39,

Rys. 1

Rejon eksploatacji: Tarnowskie

Gory, kopalnia Pingi

OkreSlenie jakosci:
wg WT C-70/100/50-60-1300
kolor: ciemnezoity

przepuszczalnosé:
60 cm*/G min.

wytrzymatosé na S$ciskanie:
0,23 kG/cm?

przy wyposrodkowane] wil-
gotnosel 3,5

Rys. 2




Rejon eksploatacji: %6dz, ko-
palnia Bratkéw
Okreslenie jakosci:
wg WT C-100/70/140-85-1300
kolor: bialy
przepuszczalnoscé:
130 cm*/G min.
wytrzymato$é na $ciskanie:
0,06 kG/cms?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosci 3,5%
Rejon eksploatacji: Skarzysko-

Kamienna, kopalnia Blizyn
Okreslenie jakosci:
wg WT C-100/140/200-70-1300
kolor: czerwony
przepuszczalnosé:
25 c¢m'/G min.
wytrzymalo$é na Sciskanie:
0,40 kG/cms?

przy wyposrodkowane] wil-
gotnosel: 4%
Rejon eksploatacji: Skarzysko-

Kamienna, kopalnia Koszary2
Okreslenie jakosci:
wg WT C-140/200/100-80-1300
kolor: biaty
przepuszczalnosé :
60 cm?‘/G min.
wytrzymato$é na Sciskanie:
0,13 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosci: 5%.
Rejon eksploatacji: Olsztyn,

kopalnia Siedlec II
Okres$lenie jakosci:
wediug WT P-70/50/100-55-1350
kolor: jasnobrazowy
przepuszczalnosé:
150 cm¢/G min.
wytrzymalosé na $ciskanie:
0,60 kG/cm?
przy wyposrodkowanej
gotnoscl: 6%.

wil-

Rejon eksploatacji: Tarnowskie
Gory, kopalnia Rozbark
Okres$lenie jakosci:
wg WT P-70/100/50-55-1350
kolor: brazowy
przepuszczalnosé:
180 cm‘/G min,
wytrzymalo$é na $ciskanie:
0,70 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosel: 4%.
Rejon eksploatacji: Myszkéw,

kopalnia Przewodziszowice
Okreslenie jakoéci:
wg WT P-50/70/100-75-1350
kolor: zoity
przepuszczalnosé:
125 cmi/G min.
wytrzymalto$é na Sciskanie:
0,65 kG/cm?

przy wyposrodkowane] wil-
gotnoscl: 6%.
Rejon eksploatacji: Olsztyn,

kopalnia Ciecierzyn
Okreslenie jakosci:
wg WT P-70/100/50-60-1350
kolor: zéity
przepuszczalnosé :
115 cm*/G min.
wytrzymalosé na Sciskanie:
0,60 kG/cm?
przy wyposrodkowane]
gotnosdel: 4,5%.

wil-

Rys. 3

Rys. 4

Rys. 5

%

Rys. 6

Rys. 7

Rys. 8

Rys. 9

i

Rejon eksploatacji:
kopalnia Moczydia 1
Okreslenie jakosci:
wg WT P-70/100/50-65-1350
kolor: czerwony
przepuszczalnosé :
135 cm?/G min.
wytrzymatoéé na $Sciskanie:
0,50 kG/cm?

Myszkow,

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosei: 3,5%.
Rejon eksploatacji: Skarzysko,

kopalnia Ostrocin 2
Okre$lenie jakosei:
wediug WT P-70/100/50-70-1300
kolor: brazowy
przepuszczalnosé: -
60 cm'/G min.
wytrzymato$é na $ciskanle:
0,75 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosei: 4%.
Rejon eksploatacji: Bielsko,

kopalnia Czechowice-Zabrzeg
Okreélenie jakosci:
wediug WT P-70/100/50-60-1350
kolor: zbity
przepuszczalnosé:
45 cm¢‘/G min.
wytrzymalosé na Sciskanie:
0,35 kG/cm?

przy wyposrodkowane] wil-
gotnoscl: 7.
Rejon eksploatacji: Myszkow,

kopalnia Przewodziszowice —
strona prawa
Okreslenie jakosci:
wg WT P-100/70/140-75-1350
kolor: zoity
przepuszczalnosé:
90 cm!/G min.
wytrzymalo$éé na Sciskanie:
0,75 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosei: 4,5%.
Rejon ‘eksploatacji: Olsztyn,

kopalnia Sledlec I
Okreslenie jakosci
wedlug WT P- 100/140 75-1350
kolor: czerwony
przepuszczalnosé:
90 cm?/G min.
wytrzymaloéé na Sciskanie:
0,50 kG/cm?

przy wypoérodkowane) wil-
gotnoscl: 6%.
Rejon eksploatacji: Olsztyn,

kop. Biskupice, Gajéwka II
Okreslenie jakosci:
wediug WT T- 70/50/40-65-1350
kolor: czerwony
przepuszczalnosé:
150 cm*/G min.
wytrzymato$é na Sciskanie:
0,70 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosel: 7%.
Rejon eksploatacji: Myszkéw,

kop. Zawada 2 — strona lewa
Okreslenie jakosci:

wedtug WT T-70/50/100-55-1350

kolor: zotty

przepuszczalnosé:
160 cm*/G min.

wytrzymato$é na Sclskanie:
0,80 kG/cm?

przy wypoSrodkowane]
gotnosel: 7.

wil-

40
30
20
10
0
NOOOOOCOOOOxT
TAOITOROIOR DE
e+ S
Rys. 10
Rys. 11
Rys. 12
Rys. 13
Rys. 14
—
Rys. 15
%]
Rys. 16
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Rejon eksploatacji: Myszkow. e
kop. Zawada 1 — str. prawa r
Okres$lenie jakosci:
wediug WT T-70/100/50-65-1350
kolor: zéity
przepuszczalnosé:
100 cm*/G min.
wytrzymalo§é na sSciskanie:
0,75 kg/cm? ;
przy wyposrodkowanej wil-
gotnoséel: 8,5%. L

Rys. 17
Rejon eksploatacji: Myszkow, =
kopalnia Przewodziszowice
Okreslenie jakoSci:
wediug WT T-70/50/100-60-1350
kolor: czerwony
przepuszczalnoseé :
110 em?/G min. ”
wytrzymaltosé na Sciskanie:
0,80 kG/cm?
przy wyposrodkowane] wil-
gotnosci: 6,5%.
Rys. 18

Z wydawnict

Rejon eksploatacji: Myszkéw,
kopalnia Moczydla II —
strona lewa
Okres$lenie jakosci:
wg WT T-100/140/70-85-1350
kolor: zo6ity
nrzepuszczalnosé :
70 cm*/G min.

wytrzymalo$¢ na Sciskanie:
0,90 kG/cm?

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosel 7%.

Rys. 19
Rejon eksploatacji: Klelce, ko- 40
palnia Ludynia
Okreslenie jakosci: 30
wg WT T-140/100/200-85-1350
kolor: czerwony 20
przepuszczalnoseé :
60 cm/G min. 10
wytrzymatoéé na Sciskanie:
0,85 kG/cm? 0

przy wyposrodkowanej wil-
gotnosci: 6,5%.

Po zakonczeniu wykazu pozostatych gatunkéw pia-
sku a mianowicie ttustych, uzupeinimy wykaz asor--
tymentami, ktére nadal naplywaja do rejestru BDO.

HRE:

K. GIERDZIEJEWSKI, W. CHABOWSKI. — MA-
SZYNY FORMIERSKIE — PWT — Warszawa 1954.
Format B5, str. 228, tablic 17, rys. 233. Cena zt 20.

W okresie kiedy zwiekszenie wydajnosci odlewni
i poprawienie warunkéw pracy zatogi na drodze me-
chanizacji produkcji staje sie generalnym zadaniem
naszego przemystu odlewniczego, z zadowoleniem na-
lezy powitaé pojawienie sie na poédtkach ksiggarskich
ksigzki omawiajgcej podstawowy element mechaniza-
cji odlewni jakim sga maszyny formierskie.

Tre$é ksigzki podzielona jest na 4 czesci.

Czes¢ I ,,Maszyny formierskie w odlewni“ zawiera
zarys historyczny rozwoju maszyn formierskich, kla-
syfikacje formierek, omoéwienie korzys$ci i warunkow
stosowania maszyn formierskich w odlewni, wreszcie
obecny stan teorii zageszczania mas formierskich.
Omoéwiono réwniez odmiany konstrukcyjne formierek,
wytyczne ich doboru oraz opisano podstawowe metody
formowania maszynowego.

Czes¢ II ,Konstrukcja maszyn formierskich® obej-
muje oprécz opisu konstrukecji stosowanych obecnie
typéw formierek, zasady obliczania podstawowych ich
mechanizméw, omoéwienie organizacji stanowiska ro-
boezego oraz zagadnienia mechanizacji i automatyzacji
formowania maszynowego.

Czesé III ,Maszyny rdzeniarskie podaje klasyfika-
cje maszyn, opis ich konstrukeji oraz omoéwienie urza-
dzen pomocniczych w zmechanizowanych rdzeniar-
niach.

Cze$¢ IV ,Badania mechanizméw* opisuje metody
warsztatowych badan formierek przeprowadzanych
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przed dopuszczeniem nowych maszyn do ruchu wzgle-
dnie po powrocie ich z kapitalnego remontu.

Szczegblnie warto$ciowa pozycje ksiazki stanowi za-
warta w cze$ci I obszerna teoria zageszczania mas for-
mierskich oraz pokrewne zagadnienia teoretyczne
zwigzane z technologig formowania maszynowego.
Przedstawiona teoria pozwala na krytyczne podejscie
czytelnika do zagadnien spotykanych w praktyce for-
mowania maszynowego.

W czeSciach opisujacych konstrukcje maszyn for-
mierskich i rdzeniarskich uwzgledniono opisy maszyn
konstrukeji krajowej z wyjatkiem narzucarki stalej
Na, ktéora odpowiada zresztg w zasadzie opisanej na-
rzucarce radzieckiej 292, oraz maszyn, ktére w trak-
cie opracowania podrecznika nie byly jeszcze zapewne
autorom znane (formierki FO i FN2).

Ksigzka przeznaczona jest, jak podaja autorzy, dla
technikéw i inzynieréw zatrudnionych przy eksploata-
cji maszyn formierskich. Niewatpliwie podrecznik
moze byé¢ z powodzeniem wykorzystany réwniez przez
studentéw specjalizujgcych sie¢ w odlewnictwie oraz
czeSciowo przez pracownikéw biur konstrukecyjnych
i projektowych.

Na podkreslenie zastuguje nadzwyczaj trafne stow-
nictwo techniczne ksigzki. Zastrzezenia wzbudza je-
dynie nazwa ,ubijarka pneumatyczna“ (str. 12) za-
miast stosowanej powszechnie ,,ubijak pneumatyczny*
(ta ostatnia nazwa stosowana jest zresztqa w dalszym
tek$cie) oraz termin ,urzgdzenia podno$no-transpor-
towe* (str. 14) zamiast bardziej przyjetego ,urzadze-
nia podno$nikowo-transportowe*.



W rozwazaniach na temat stopnia zageszczania mas
formierskich (str. 16) uzasadnienie wyboru ciezaru ob-
jetoSciowego mas po zageszczeniu jako miernika stop-
nia zageszczenia nie jest zbyt jasne. Wybor ten uza-
sadnia sie zwykle (Andrejew) do$¢ znacznymi rozni-
cami ciezaru objeto$ciowego masy przed zageszczeniem
§,) co czynitoby nieporéwnywalnym stosugek ?:; przy
tych samych wartos$ciach § istotnych dla praktyki for—
mowania.

Przy rozpatrywaniu zagadnien zwiazanych z formo-
waniem na narzucarkach rzeczg dos¢ istotna sg dolne
granice objeto$ci skrzynek formierskich, przy ktorych
stosowanie tego typu maszyn jest oplacalne. Autorzy
podaja parokrotnie minimalne wymiary skrzynek for-
mierskich dla narzucarek (str. 14, 63, 89) jednak prze-
liczone objetosci skrzynek roéznig sie dos¢ znacznie
i moga dezorientowaé¢ czytelnika (0,04 m®; 0,08 m?’;
0,5 m?¥. Wydaje sie, ze kazda z podanych objeto$ci
skrzynek formierskich moze by¢ formowana na narzu-
carkach w sposob optacalny, jednak przy okreslonym
stopniu mechanizacji stanowiska i dla okre§lonego typu
narzucarki. Celowym byloby odpowiednie skomento-
wanie podanych przez autorow cyfr.

Nasuwa sie rowniez uwaga o celowo$ci opracowania
w dalszych publikacjach z tego zakresu tablicy ujmu-
jacej w sposop syntetyczny wytyczne doboru maszyn
formierskich w zaleznosci od wymiaréw skrzynek for-
mierskich, charakterystycznych cech modelu itp.

Ksigzka posiada do$é duza ilos¢ drobnych biedow

drukarskich. Nalezy zalowa¢, ze nie dolgczono do niej
erraty. Cze$ciowy wykaz bledéow drukarskich podali
autorzy w ,Przegladzie Odlewnictwa®“ nr 3 z 1954 r.
. Na podkre$lenie zastuguje wysoki poziom materiatu
ilustracyjnego ksigzki, co dla tego typu pracy ma szcze-
g6lnie duze znaczenie.

Ksiazka ,Maszyny formierskie“ stanowi plerwszy
dorobek naszej literatury technicznej na temat maszyn
i urzadzen odlewniczych. Miejmy nadzieje, ze zapo-
czatkuje ona dalsze prace z tej dziedziny, przy czym
zyczy¢ by sobie nalezalo, aby poziom omawianej pracy
oraz jej przejrzysty uklad stanowily wzér dla auto-
réw nastepnych prac.

J. Lempicki
K. Hess

st

Inz. TADEUSZ PIWONSKI — FORMOWANIE ZA
POMOCA MODELI UPROSZCZONYCH — Format A5,
stron 155, rys. 144, tablic 12. PWT — Warszawa, 1955.
Cena’ zt 7,50. Wydanie 1. -

Juz od dawna w literaturze krajowej daje sie odczuc
brak ksigzek i broszur, ktére by w przystepny i jasny
sposdéb omawialy zagadnienia specjalnych metod for-
mowania i cdlewania. Ksigzka inz. T. Piwonskiego jest
niewatpliwie udatg préoba wypelnienia tej luki na od-
cinku formowania przy pomocy modeli uproszczonych.

Zamiarem autora bylo rozwiniecie tego tematu dla
uzytku formierzy, ktérzy nie maja okazji dlugoletnie-
go praktycznego szkolenia sie w omawianych metodach
formowania, znanych skadinad w odlewnictwie od
wielu stuleci. Stwierdzi¢ trzeba jednakze z calym na-
ciskiem, ze w- Scistym zakresie tematu podanego w ty-
tule, ksiazka ta nie tylko moze spelni¢ zamierzenia
Autora, lecz réwniez moze by¢ cenng pomoca w na-
uczaniu w technikach a nawet wyzszyvch uczelniach,
jak i moze by¢ pomoca technologom w rozwiazywaniu
biezacych zagadnien w odlewni.

W pierwszej czeSci ksigzki, obejmujacej 60 stron,
podane zostaly ogdélne wiadomosci z zakresu odlewni-
ctwa, w nawigzaniu do wiasciwego tematu, z zaloze-
niem, ze czytajacy i korzystajacy z ksigzki nie ma
przygotowania nawet w zakresie techminikum. W tej

cze$ci omodwiono w skrocie stopy odlewnicze (rozdz. II),
wiasnoséci i przygotowanie mas formierskich i rdzenio-
wych (rozdz. III), stosowane oprzyrzadowanie do wy-
konania form (rozdz. IV) i podstawowe zasady zasila-
nia odlewow (cze$¢ rozdzialu V). Na dalszych 70 stro-
nach autor omawia (w rozdz. V), ilustrujac - bogato
przykitadami, metody formowania przy pomocy mo-
deli uproszczonych. Trzecia czeS¢ ksiazki i ostatnia
poswiecona jest suszeniu i zalewaniu form (Rozdz. VI
i VII), omowieniu wystepujacych wad odlewniczych
(Rozdz. VIII) i niektérym zagadnieniom organizacji
i racjonalizacji pracy (Rozdz. IX).

Przedstawiony uklad ksiazki jest logiczny i przej-
rzysty, co znacznie ulatwia korzystanie z niej nawet
przy stabej znajomosci literatury technicznej. Tym
nie mniej przy szczegbélowym rozpatrywaniu narzucajg
sie pewne zastrzezenia odno$nie sposobu ujecia i ilo$ci
poswieconego miejsca dla niektérych zagadnien.

Tak np. rozdzial o stopach odlewniczych (Rozdz. II)
z powodu braku miejsca zostal potraktowany w takim
skrocie, ze niewiele wyjasniajac, moze by¢ przyezyna
szeregu nieporozumien. W rzeczywisto$ci czytelnik nie
wiele by stracil, gdyby rozdzial zupelnie opuszczono;
nie ma zreszta $cistego zwigzku tego rozdziatu z pozo-
statymi.

W rozdziale o masach formierskich i rdzeniowych
(Rozdz. III) gtéwna uwage poswiecono masom glinia-
stym, podajac wytacznie recepture mas zawierajgcych
znaczne ilosci gliny. Jest to niestuszne, gdyz zwykle
masy formierskie i rdzeniowe uzywane do formowania
na sucho i wilgotno, maja rownie szerokie zastosowa-
nie przy formowaniu z modeli uproszczonych.

Zbyt malo miejsca po$wiecono szczegélom wykona-
nia modeli uproszczonych, ktore zostaly omoéwione
w bardzo encyklopedycznym skrécie wspdlnie ze
skrzynkami i narzedziami formierskimi. Tymezasem
rozdzial ten powinien by¢ jednym z podstawowych.
Nie omoéwiono np. czesto stosowanego oprzyrzadowania
dla odlewania kot wielodzielnych, zasad konstrukeji
i doboru materialu modeli itp.

Opis metod formowania jest bardzo bogaty co do ilo-
$ci, opisanych przykladéow i rysunkéw utatwiajacych
ich zrozumienie. Niektore opisy sg jednakze moze nie-
co zbyt lakoniczne i schematyczne, a przez to stabo
przemawiajgce do wyobrazni. Szczegdélowy opis meto-
dy formowania wzornikiem odcinkowym (str. 102—103)
nie jest dokladniejszy niz wzmianka o -tej metodzie
w czeSci ogdélnej (str. 32), przy czym powtérzono ten
sam rysunek (rys. 188 i 27 sa identyczne) co nie bylo
konieczne.

Zbyt marginesowo i w duzym skrécie zostat potrak-
towany ustep 32 (w Rozdz. IX) o organizacji miejsca
pracy. Temu bardzo waznemu.zagadnieniu nalezaloby
po$wieci¢ nieco wiecej miejsca.

Zasadniczy temat ksigzki zostal opracowany wyczer-
pujace, jasno i zgodnie z obecnymi  wiadomo$ciami
z dziedziny odlewnictwa. W rozdzialach pomocniczych
zdarzaja sie pewne niejasno$ci i niedoméwienia wyni-
kajgce zreszta prawdopodobnie z ograniczonej ilo§ci
miejsca. Tak np. fosfor w zeliwie jest nie zawsze
szkodliwy (str. 11); czyste metale nie sg stosowane
w odlewnictwie nie tylko z. powodu zlych wtasnosci

“mechanicznych, ale i odlewniczych (str. 10); nawozu

konskiego nie nalezy zaleca¢ jako dodatku do masy
formierskiej (str. 23 i 65) z uwagi na higiene pracy; nie
tylko piaski suszy sie i rozdrabnia (str. 24), lecz i gline
uzywang do mas formierskich; nie nalezy stwarzaé re-
guly, ze zalewa¢ sie powinno przy mozliwie niskiej
temperaturze (str. 138), temperatura zalewania powinna
by¢ optymalng; kadzie odlewnicze o pojemnosci po-
wyzej 500 kg nie koniecznie musza byé¢ wykladane
ksztaltkami szamotowymi (str. 141), lecz moga byé
rowniez wylepiane ‘masag.

W podawaniu receptury masy formierskiej nie nale-
zato operowaé¢ pojeciem procentow objetosciowych,
gdyz wskutek nieuwzglednienia wilgoci (str. 23), jest
ich wszedzie ponad 100, co moze by¢ dla robotnika nie-
jasne. Wygodniejsza forma jest operowanie cze$ciami
objetosciowymi.

Pewne zastrzezenia moze rowniez wzbudzi¢ stoso-
wane stownictwo i definicje. Tak np. na str. 18 mamy
,mieszanine piaskéw nazywamy masg formierska®...
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co jest niezupelnie stuszne, bo zwykle w masie jest
jeszcze lepiszeze (glina, melasa tug posiarczynowy), pyt
weglowy, trociny, pazd21erze torf woda itp. Str; 22..

,podatnoé¢ masy* wyjasniono jako ,,odpornos¢ na pe-
kdnie pod dziataniem wysokich temperatur W rze-
czywistoéci pod ta cecha rozumiemy najczesciej po-
datnosé na skurcz stygngcego odlewu. Nadlew boczny
autor nazywa ,przelewem zasilajacym* (str. 54 1 inne),
nazwa pierwsza jest powszechniej stosowana i bar-
dziej uzasadniona. Metal miesza sie pretem zelaznym
a nie ,drazkiem zelaznym® (str. 54 i inne). Czescia kota
zamachowego jest wieniec a nie ,obwod" (str. 60 i 77),
ochladzalniki sie fosforanuje a nie ,fosforuje® (str. 61).

Duzg zaletg ksigzki jest obfito$¢ rysunkéw prostych
i jasnych, dobrze ilustrujacych omawiane problemy.
Niedogodnoscig jest natomiast drukowanie rysunku
pod jednym numerem na kilku stronach. Rekordowy
pod tym wzgledem jest rysunek 115. Poszczegolne szki-
ce sa nieproporcjonalnie duze przez co rysunek ten
zajmuje az 6 stron (94—99). Nalezalo raczej dla utat-
wienia zrozumienia przykladéw, umie$ci¢ rysunki na
jednej tablicy, nawet gdyby to wymagato zwigkszenia
formatu i wklejenia wktadki. Pewna ilo$¢ rysunkow
zawiera btedy kresSlarskie (rys. 17, 42, 110e, 58, 81, 88b).

Styl ksigzki jest na ogoél poprawny. Dalsze wydania
beda wymagaly tylko pewnego wygladzenia, a szcze-
gblnie usuniecia pewnych powtarzan sie (np. str. 61,
64, 69, 141). Natomiast korekta drukarska zostala prze-
prowadzona niedo§¢ starannie, przez co znajdujemy
w teks$cie takie bledy jak: jest rys. 83b, ma by¢ 82b
(str. 57), jest rysunek 107b ma by¢ 107c (str. 78), jest
,Formowanie odlewu otworem‘ ma by¢ ,,Formowanie
odlewu kola z otworem* (str. 79), jest ,zaleznosci‘, ma
byé¢ ,,zbieznosci* (str. 79), jest ,gruncie odlewu* ma byc¢
,»gruncie odlewni* (str. 88).

Ksigzka ,,Formowanie za pomoca modeli uproszczo-
nych* jest bardzo na czasie, w okresie kiedy do zawodu
odlewnika szkoli sie tysigce mlodych robotnikéw, tech-
nikéw i inzynierow, kiedy koniecznos$¢ obnizki kosztow
wtasnych kaze stosowa¢ tanie modele uproszczone,
oszczedzajace znaczne ilo$ci cennego drewna. W ksiazce
na kazdym miejscu podkreslono zagadnienia bezpie-
czenstwa pracy formierzy i zalewaczy. Jest ona tym
cenniejsza dla swiezo wyszkolonego personelu odlewni.

Jur Piszak

CZASOPISMA NADESEANE KRAJOWE

HUTNIK w zeszycie nr 4/55 zamieszczono m.in. na-
stepujgce artykuty: inz. S. Tochowicz — ,/Trudnosci
produkcyjne w stalowniach na tle konieczno$ci zuzy-
wania duzej ilosci suréwki®, mgr inz. J. Dobrzanski —
,Transport hutniczy na tle statystyki wypadkowosci‘,
inz. B. Kalinowski, inz. F. Janta i imZ. B. Matecki —
,Ciagla regeneracja oleju pluczkowego parg“, mgr
inz. W. Wréblewski — , Mloty i prasy do kucia ciez-
kich odkuwek w matrycach®, a w dziale ,Nowosci
z dziedziny hutnictwa® wydrukowano prace: ,J. Na-
tkaniec — ,\Wprowadzanie boru jako pierwiastka sto-
powego do stali®,
dzizn w odlewach ze stopow aluminium®.

PRZEGLAD MECHANICZNY w zeszycie nr 3/55

znajdujemy m.in. nastepujace artykuly: mgr inz. Zb
Lutostawski — ,,Zagadnienie kosztéw w pracy techno-
loga w przemyé¢le budowy maszyn®, mgr inz. H. Bobo-

wicz — ,,Selekcja wymiarow dla dowolnej ilosci ele-
mentéw 1gczonych®, prof. inz. K. Kutarba i inz. K.
Czwiertnia — ,,Obecny stan i perspektywy rozwojowe

a w_dziale Glosy czytelnikow: F. Kotas —

— 8. Zaczkowski — ,,Radanie rza-.

turbin gazowych®, mgr inZ. T. Opolski — ..Opory ruchu
przenos$nikéw tasmowych®, mgr inz. W. Pietrzyk —

.,,Oddziatywanie okretowych silnikow spalinowych na.

fundament“ mgr inz. W. Grzybowski i mgr inz. J. Kar -
daszewicz — ,,Automatyzacja walcowni cigglych‘ oraz
dzialy Plzeglad prasy technicznej;, Bibliografia.

WIADOMOSCI HUTNICZE w zeszycie nr 4/55 poda-
no m.in. nastepujace artykuty: W. G. — ,,;Wlodzimierz
Tjicz Lenin®, inz. E. Horoszko — , Uzytkowanie ele-
ktrod w piecach elektrycznych®, mgr inz. Z. Polek —
,,O niektérych problemach walcownictwa*, mgr J. Ma-

lysz — ,,Organizacja oszczednej gospodarki weglowej
w hutnictwie“. W dziale: ,,Bezpieczenstwo i higiena
pracy‘ zamieszczono prace: mgr M. Tarach — ,Zna-

czenie odziezy specjalnej w hutnictwie®, a w dziale:
,Nowosci Techniczne* prace: mgr inz. L. Andrejew —
,Rozwo6j przemystu hutniczego w Chinskiej Republice
Ludowej, ,,Nowy radziecki zgniatacz 100“, ,Nowa
walcownia tasmy*, ,Zastosowanie  lozysk lignofolo-
wych w klatkach walcow zebatych walcowni trio 250%.

NORMALIZACJA zeszyt nr 3/55 zawiera m.in. na-
stepujace artykuly: mgr J. Zienkiewicz — ,,Zbior Pol-
skich Norm na progu drugiego dziesieciolecia“, prof.
inz. M. Wakalski — ,Miedzvnarodowa Konferencia
ISO/TC 57 w Leningradzie“. W dziale Technika nor-
malizacyjna zamieszczono prace: mgr W Kiedrzun-
ska — ,,Dokumentacja naukowo-techniczna w dziedzi-
nie normalizacji“, mgr W. Skibicki — ,Najpilniejsze
zadania polskiej leksykografii technicznej“, W. Fabier-

kiewicz — ,Kiedy nie nalezy tworzyé¢ normy termino-

logicznej?S — ,Normalizacja w budowie obrabiarek*
,2Uwagi
w sprawie projektu reformy klawiatury maszyn do
pisania“, L. Boguslawski — ,Zagadnienie normalizacji
rysunku liter pisma odrecznego‘.

CZASOPISMA NADESLANE ZAGRANICZNE

LITIEJNOJE PROIZWODSTWO zeszyt nr 4/55 za-
wiera m.in. nastepujace artykuty: A. W. Baragnow i A.
S. Krylow — ,,Technologia odlewania przebijakow do
matryc speczniajgcych odkuwki, L. I. Lewi —— ,,Wytop
w zeliwiaku z wyktadzing zasadowa‘“, B. A. Kremie-

niecki — ,,Odlewanie zeliwa bialego w formach, wy-
konanych ‘w skrzynkach usuwalnych®, B. J. Kompa-
nijec — ,Zmechanizowana odlewnia naczyn ze-
laznych*, G. S. Tubarinski — ,Nadmuchiwarka
model 288“, A. J. Kalasznikowa i G. M. Oriow —
© ,,Proces roboczy glowicy narzucarki i zageszcze-
nie form*, A. A. Michelsin — Maszyna do odle-
wania odsrodkowego model 550¢, L. I. Kozinski —
,Badania wtlasnosci mechanicznych 1 naprezen

w zeliwie biatym®, A. D. Uszekow — ,Badanie od-
pornosci na speczanie zeliwa sferoidalnego®, W. D. Ja-
china — ,,Naazotowanie zeliwa sferoidalnego®, M. P.
Saemojtow — | Hygroskopijnos$¢ rdzeni®, A. M. Mastow—
.Nowoé$ci w dziedzinie przygotowania stopu ,Alni%,
A. N. Samojlow i I. W. Charin — ,,Radiatory do chto-
dzenia odejmowanych cze$ci kokili“, I. T. Kaniwczen-
ko — ,Miotek pneumatyczny do ubijania rdzeni dla
tulei, A. M. Niejmark — , Odlewanie sprzegiet do form
metalowych®, M. S. Morozowski — ,, Konwejer dostar-
czajacy zlom obiegowy na pole wsadowe®, G. F. Re-
szeturow — ,Zalewanie form w stosie*,
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LSLEVARENSTVI“ — w zeszycie 3/55 znajdujemy
m.in. nastepujace artykuly: J. Stejskal — ,,Obecny stan
wydobycia rajeckich piaskéw formierskich®, dyskusja
na temat artykultu J. Stejskala, J. Pribyl — ,,Pierwotne
i wtérne wady -odlewow*, F. Fiala — ,Ekonomiczny
sposéb produkcji modeli i rdzennic klepkowych®, J.
Subert, J. Jares — ,,Proszek magnetyczny ,,Aero‘ dla
elektromagnetycznego wykrywania powierzchniowych
wad w stali, dziat ,Z praktyki odlewniczej“: ,Kon-
strukcja podkowy przy centralnym ladowaniu Zzeliwia-
ka“, ,Przygotowanie elektrycznego pieca lukowego do
topienia“, ,Normowanie pracy w modelarniach®, ,Od-
srodkowe odlewanie stopow miedzi w odlewni ZVIL
w Pilznie“, ,Przyktad wplywu ukladu wlewowego na
pekanie odlewu“. Prace Instytutu Odlewnictwa CSR:
J. Doskdr, L. Srdmek — ,,Wplyw struktury zeliwa na
jego wlasnos$ci jako materiatu lozyskowego“.

HSLEVARENSTVI“-zeszyt 4/55 przynosi m.in. naste-
pujace artykuly: A. Plesinger — ,Zeliwo sferoidalne®,
P. Rys — ,Teoria zeliwa sferoidalnego®, dyskusja na
temat artykutu P. RySa, R. Komensky, A. Kubacky —
,,O dziataniu ci$nienia atmosferycznego w zamknietych
nadlewach atmosferycznych, S. Simonik — ,;Nadlewy
ciSnieniowe czy izolowane?“, dyskusja na temat arty-
kulu: ,Wodor jako przyczyna porowatosci aluminium
i jego stopéw®. Dzial ,,Z praktyki odlewniczej“: ,Prak-
tyczne wskazéwki dla wyrobu stali na odlewy w zasa-
dowych piecach elektrycznych®, ,,Ulatwienie produkciji
rdzeni przy pomocy blaszanej ramki“. Prace Instytutu
Odlewnictwa CSR: J. Pfibyl — , Ekonomiczny sposéb
produkcji stalowych korpuséw armaturowych.

HUTNICKE LISTY“ — w zeszycie 3/55 znajdujemy
m.in. nastepujgce artykulty: F. Wiesner — ,,Walcowanie
rur bez szwu®“, A. Dekanovsky — ,Przyczynek do
technologii procesu duplex“, F. Krdlik, V.Lovisek —
,Odzyskiwanie tombaku z bimetalicznych odpadéw ze-
laznych“, M. Sicha, A. Smrhovd, F. Ermis — , Badanie
elektrycznie izolowanych weglikéw w niskostopowych
stalach kottowych*, F.

Labonek — ,Pordéwnanie nie- '

ktéorych préb hartowania stali o niewielkiej hartowno—
$ci, dyskusja na temat artykutu: ,Ekonomia produkeji
stali szlachetnych*. .

LHUTNICKE LISTY“ — zeszyt 4/55 przynosi m.in.
nastepujgce artykuly: B. Polta — ,Zmiana grubosci
$cian rurek przy przecigganiu“, P. Grobner — , Wspdi-
czynnik dyfuzji aluminium w zelazie w zakresie roz-
tworéow statych“, K. Toman — ,Przemiany fazowe
w stopach Cu-Al i Cu-Al-Ni oraz ich wplyw na twar-
dos¢*, P. Skulari — ,Zastosowanie analizy mikro-
struktury w studiach nad technologig stopéw magnezu
do przerobki plastycznej*, M. Cermdk, E. Pokorny —
,Przyczynek do badan struktury powierzchni ulepszo-
nych metodg elektroiskrowg®, V. Suchdnek — ,Przy-
czepno$¢ warstwy ze stopu otowiu do panewki stalo-
wej. Hutnicza Analiza: O. Belohldvek, J. Vobora —
,Oznaczanie cyny w zelazowolframie“, J. Dobry —
»Metoda okre$lania odpornosci materialu zaroodporne-
go na deformacje w ogniu przy obcigzeniu 2 kG/cm?2“,
K. Protiva — ,,Oszczedzanie nadtlenku sodu przy ozna-
czaniu chromu w zelazochromie®. ’

JOURNAL OF THE IRON AND STEEL INSTITUTE
zeszyt nr 4/55 przynosi m.in. nastepujace artykuly: D.
R. Wood — ,Notatka o wloskowatych peknieciach
w 100 funtowych wlewkach niskostopowych stali to-
pionej w piecu o wysokiej czestotliwosci®, J. Glen —
.Nieco dalszych danych o pelzaniu i zrywanie stali
molibdenowej, chromo-molibdenowej i wanado-molib-
denowej“, Komitet Metod Analitycznych — , Oznacza~
nie krzemu w rudach, zuzlu i materiatach ogniotrwa-
tych“, E. T. Turkdogan, R. A. Hancock, J. Pearson —
»QOdsiarczanie nasyconego w;glem zeliwa. Wplyw
krzemu, manganu i aluminium*, G. Lucas, M: Weddle,
A. Preece — ,Faza ciekla ukladu tlenek metalu—pie-
ciotlenek wanadu i mechanizm przyspieszonego atako-
wania metali przez V:0s“, G. T. Harris, H. C. Child —
,Uran w stopach ognioodpornych“, C. E. Sayer —
»~Dmuchawy wielkopiecowe o napedzie turbinowo-
gazowym*.

KONKURS
ANKIETA CZYTELNICZA WYDAWNICTWA GORNICZO-HUTNICZEGQ.
. I TRYBUNY ROBOTNICZE] |

Wydawnictwo Gérniczo-Hutnicze z Redakcja ,,Try-
buny Robotniczej“ oglaszaja konkurs-ankiete czytel-
niczg na temat ksigzki technicznej.

Zastanow sie nad podanym nizej spisem ksigzek,
wskaz jedna z nich, ktéra zwr6cita twoja uwage i od-

~ powiedz na nastepujace pytania: )
- 1. Dlaczego wskazale$ te wiasnie ksigzke?

2. Czy czytale§ jg juz poprzednio, czy dopiero po
ogloszeniu konkursu?

3. Czy uwazasz ja za napisana i wydang dobrze czy
zle — uzasadnij swoje stanowisko.

4. Jakie korzy$ci odniostes z przeczytania tej ksigz-
ki, czy pomogla ci ona w pracy zawodowej?

5. Co robisz, aby popularyzowac ksigzke techniczna
w twoim $rodowisku i z jakimi zdaniami spoty-
kasz sie na temat ksigzki technicznej?

Odpowiedz na ankiete z podaniem imienia, nazwi-
ska, adresu, wieku, wyksztalcenia i zawodu — przeslij
do Redakcji do spraw upowszechnienia czytelnictwa
Wydawnictwa Goérniczo-Hutniczego Stalinogréd, ul.
3 Maja 36 II p. w terminie do dnia 15 lipca 1955 r.
piszgc na kopercie: Ankieta o ksigzce technicznej*.

Autorom najlepszych odpowiedzi przyznane bedg na-
stepujgce nagrody:

jedna nagroda .zl 1000.—
dwie nagrody po .« . .zt 500.—
pie¢ nagréd po . . . . .z} 300.—
dziesie¢ nagréd po . . . .zl 100—

Sad konkursowy zlozony z przedstawicieli Wydaw-
nictwa Goérniczo-Hutniczego i Redakcji ..Trybuny Ro-

botniczej“ oglosi wyniki w listopadzie w ,Trybunie
Robotniczej* i w zeszytach listopadowych czasopism
technicznych wydawanych przez Wydawnictwo Goérni-
czo-Hutnicze. Odpowiedz wyroézniona I nagrodg zosta-
nie opublikowana w ,Trybunie Robotniczej“ oraz
w czasopismach technicznych wydawanych przez Wy-
dawnictwo Goérniczo-Hutnicze. Pozostale nagrodzone
odpowiedzi beda w miare mozno$ci drukowane w po-
pularnych czasopismach technicznych gérniczych
i hutniczych zaleznie od tego, ktérej z tych galezi tech-
niki odpowiedz dotyczy. . ‘
Spis ksiazek objetych ankiets:

a) Ksigzki hutnicze

Mazanek T. — Obsluga pieca martenowskiego,

Kepa I., Leskiewicz-W. — Urzadzenia i obstuga wal-
cowni zgniatacza, N -

Chodkowski S. — Metalurgia zelaza w zarysie,

Andrejew L. i Sobczyk Z. — Obsluga urzadzen pomoc-
niczych w walcowniach,

Ryszka E. — Mierzenie temperatur w urzadzeniach
hutniczych.

b) Ksiazki gornicze

Cybulski W. — Niebezpieczenstwo wybuchu pylu we-
- glowego,

Pogoda L., Oriowski W. — Cieéla gérniczy,

Gisman S. — Przekladka przenosnikow zgrzeblowych,

Jankowski F. — Wiadomogci dla wspélzawodniczacych
w kopalniach wegla,

Opara M. i Olszewski J. — Wstepne wzbogacanie we-
gla w przodku.



Cena zeszytu zi 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowosci wydawnicze

ALEKSANDROWICZ A.: Obsluga filirow w przemy-
Sle chemicznym. Seria ,Bede fachowcem®. s. 55,
7zt 2.—

BARANOWSKI J.: Bezpieczna obsluga radiowezla.
Bibl. Radiomechanika. s. 79, zt 3.—

CHUDZINSKI J.: Sieci cieplne. Budowa, obstuga, na-
prawa. s. 284, zt 27.50 (opraw)

CIBOROWSKI J.: Inzynieria chemiczna. Wyd. 2 uzup.
s. 915, zt 102.— (opraw.)

DOBROWOLSKI Z.: Pgdrqcznik spawalnictwa. s. 248,
zt 22.— ‘

DOLINSKI J.: Oszczedne uzywanie gazu w gospodar-
stwach domowych i instytucjach ustugowych. s. 44,
zt 2.50

DRABAREK A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy w la-
‘boratorium chemicznym. Bibl. Laboranta. s. 59
zt 2.50 ;

FABIERKIEWICZ W.: Podreczny stownik wiékienni-
czy w 5 jezykach polski-rosyjski-angielski-francu-
ski-niemiecki. s. 306, st 71.50 (opraw.)

GROSZKOWSKI J.: Technologia wysokiej prézni.
Wyd. 2 popraw. i uzup. s. 350, zl 37.— (opraw.)

GORSKI .E.:  Frezy. Konstrukcja. Wyd. 2 popraw.
o Uzup. s. 200, zt 21.— (opraw).

JUFFY E.: Materialy, urzadzenia i sprzet spawalniczy.
s. 192, zi 8.50

KARASINSKI Z.: Technika ochrony pracy w ener-

" getyce. s. 91, zt T—

KIELKIEWICZ R.: Wskazowki
bhp. s. 67, zt 4.50

KONDASZEWSKI W. W.: Automa.tycma konirola wy-
miaréw podczas obrébki. s. 203, zt 19.— -

KUZNIECOW A. I.. Technika bezpleczenstwa'pracy
w urzadzeniach elektrycznych. Ttum. z ros. J. Wolski
i I. Baran. s. 282, z1 29.50 (opraw.)

LENKOWSKI P., STACHOWIAK A.:. Bhp w przemy-
§le farmaceutycznym. s. 154, zt 7.50

MOLOCZEK W. A.: Remont turbin parowych. Wyd. 2.
Thum. z ros. K. Smolaga. s. 368, zi 20.—

NAZAREWSKI J.: Racjonalizatorstwo w Zaklada,ch
Wytwoérczych Aparatéw Wysokiego. Napiecia im. J.
Dymitrowa. s. 112, zt 5.50

PABST F.: Tworzywa sztuczne. Tlum z niem. S Mo-
linski. s. 535, zt 26.— (opraw.)
ROZYCKI M.: Ultradzwieki. Wyd. 2 popraw.
s. 120, zt 6.50

SEKURACKI F.: O zatruciach w przemysle. Wyd. 3
popraw. i uzup. Bibl. Ochrony Pracy. s. 63, zl 3—

STAPEK Z.: Dodatki uszlachetniajace do produktow
naftowych. s. 118, zi 9. —

STAUB F.: Zastosowanie mikroskopu do badan stopow
metali niezelaznych. s.112, z1 4.—

SZCZIKLIN I. A.: Przyspieszenie krazenia srodkow
obrotowych. Tium. z ros. W. Geritz. s. 72, zt 5.50
ZAGORSKI F. N.,, ZAGORSKA E. P.: Szybkoéciowe
frezowanie metali. Tlum. z ros. Z. Zanozinski. Bibl.
Ochrony Pracy. s. 90, zt 5.—

Generatory gazowe.

i uzup.

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporterow zakliadowych ‘

®



PRZEGLAD DOKUMENTACYINY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ O$RODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA .PRZEGLAD ODLEWNICTWA"

ROCZNIK V

KRAKOW, MA] — CZERWIEC 1955 R.

ZESZYT Nr5—6

621.74. ODLEWNICTWO

95 621.74:621.753.1 10 — 5-6.55

Odlewy o malych tolerancjach. ,,Close-tolerance cas-
stings. Foundry Trade J., t. 98, nr 2005, luty 55, s. 115;
25X 19 cm, 4,4 str., 1 tabl. — Przeglad obecnie stosowa-
- nych metod odlewania precyzyjnego. Omowiono cechy
charakterystyczne odlewania metoda wytapianych mo-
deli, odlewania w formach gipsowych, w kokilach, od-
lewania pod ciénieniem oraz w formach skorupowych.
Artykul ma charakter syntetycznego ujegcia obecnych
mozliwoéci odlewnictwa w zakresie precyzyjnego od-
lewania

96 621.74:658.58 10 — 5-6.55

Schemat organizacji pracy w odlewniach. ,Service-
scheman for underhallstjinsten i gjuterierna®. Gju-
teriet, t. 44, nr 11, list. 54, s. 187; 3021 cm, 4,6 str.,
2 fot., 5 tabl. — Trzy rézne schematy organizacji pracy
na uzytek odlewni opracowane przez szwedzki komitet
odlewnictwa. Schematy te dotyczs oddziatow przerobki
piaskéw, oddzialow maszyn do odsrodkowego odlewa-
nia i oddzialow wytwarzajacych woézki kopalniane.
Schematy obejmuja wytyczne koniroli pracy maszyn
i ludzi. Jak wykazalo doswiadczenie znalezienie jedno-
litego schematu dla roinych typdw odlewni nie jest
mozliwe. : i

97 621.74.042 10 -— 5-6.55

Konstantinow E. S.: Przyczynek do teorii odlewania
odsrodkowego. , K tieorii centrobieznowo litja“. Lit.
Proizwod., nr 1, stycz. 55, s. 30; 29X22 cm, 1,1 str,
4 poz. bibl. — Krytyka pracy N. A. Golinkiewicza
(Shornik ,,Nowoje w litiejnom proizwodstwie®, Gor-
kowskoje Kniznoje Izdatielstwo) z 1954 r. Krytyka wy-
kazala zasadnicze bledy popelnione przez autora, kté-
ry udowadnial, ze ekscentryczno$¢ cieczy wirujacej
w rurze o poziomej osi wirowania zachodzi w plasz-
czyznie poziomej a nie pionowej, whrew utartym po-
gladom wprowadzonym przez wczesniejszych autoréw.

98 : 621.74.043.3 I0 — 5-6.55

Odlewanie pod cisnieniem. ,,The die casting process®,
Prec. Met. Molding, t. 12, nr 12, grud. 54, s. 50;
28X21 cm, 5 str., 7 fot, 3 rys., 3 tabl. — Podano za-
sadnicze cechy odlewania pod ci$nieniem w poréwna-
niu z innymi metodami produkcji odlewniczej. Celem
artykulu jest zapoznanie konstruktoréw i uzytkowni-
kow z ta metoda produkcji odlewéw.

99 621.74.045 10 — 5-6.55

Turnbull J. S.: Rozwéj odlewnictwa precyzyjnego me-
toda traconego wosku: 1949—53. ,Development of the
lost-wax process of precision casting, 1949—53%“. Foun-
dry Trade J., t. 98, nr 2002, stycz. 55, s. 31; 25X19 cm,
8,3 str., 12 fot., 4 rys. — Wymieniono ograniczony za-
sieg odlewnictwa precyzyjnego wg oryginalnej meto-
dy traconego wosku i ulepszenie tej metody wprowa-
dzone przez Metropolitan-Vickers Electrical Company,
ktére pozwolito na zwiekszenie zakresu jego stosowa-
nia w przemyéle. Opisano szczegétowo sposoby spo-
rzadzania' modeli, zalety otrzymywanych odlewow jak
i przyczyny wystepowania ewentualnych brakow.
Zwrécono uwage na mozliwo§ci mechanizacji tego
procesu.

100 621.74.045 10 — 5-6.55

Turnbull J. S.: Rozwéj odlewnictwa precyzyjnego me-
toda traconego wosku, 1949—53. , Development of the
lost-wax process of precision casting, 1949—53“. Foun-
dry Trade J., t. 98, nr 2003, stycz. 55, s. 65; 25X19 cm,
95 str., 23 fot, 1 rys. — Proces odlewania precyzyj-
nego metods traconego wosku po zastosowaniu szere-
gu ulepszen stal si¢ metoda stosunkowo tanig, biorac

pod uwage wysoka jako§¢ otrzymywanych odlewéw.
Oméwiono stosowane urzadzenia, technike postepowa-
nia i podano szereg przyktadéw odlewéw otrzymanych
ta metoda.

621.741 RODZAJE ODLEWNI

101 621.741.1:614.8 10 — 5-6.55
Wypadki w odlewniach. ,Accidents in foundries®.
Foundry Trade J., t. 98, nr 2001, stycz. 55, s. 15;

25%19 cm, 3,3 str., 4 tabl. — Wyciag ze sprawozdania
za rok 1953 Gléwnego Inspektora Ochrony Pracy
w Anglii. Oméwiono nieszczesliwe wypadki spotykane
w poszczegdlnych oddziatach odlewni angielskich. Prze-
analizowano przyczyny wypadkow.

102 621.741.1:628.511 I0 — 5-6.55

Dok H.: Kontrela zadymienia w odlewni. ,,Smog con-
trol in the foundry“. Amer. Foundryman, t. 26, nr 6,
grud. 54, s. 46; A4, 4 str., 5 fot.,, 1 rys. — Na wstepie
podano przeglad metod usuwania z odlewni dymu, py-
lu, par itp. Opisano instalacje do odciggania dymoéw
znad czterech piecéw elektrycznych tukowych. Insta-
lacja jest wspdlna dla wszystkich piecéw i posiada
urzadzenia zabezpieczajace stala temperature odciggu.

103 621.741.1:658.387.5 10 — 5-6.55

Mechanizacja malych i §rednich odlewni. ,Mechanisa-
tie van leinere en middelgrote gieterijen®. Metalen,
Hand. Industrie, t. 9, nr 24, grud. 54, s. 218; 30.X21 cm,
1,7 str., 2 fot, 1 rys, 1 tabl. — W ramach mozliwosci
mechanizacji matych odlewni oméwiono 3 typy krat
wstrzagsowych dla matych skrzynek formierskich, po-
dajac opis i dokladng charakterystyke tych urzadzen.

104 621.741.1:658.387.5 IO — 5-6.55

Nowa odlewnia zmechanizowana. ,,New mechanised
foundry*. Iron a. Steel, t. 27, nr 12, list. 54,, s. 527; A4,
2,4 str., 7 fot. — Krotki opis zmechanizowenej odlewni
zeliwa szarego o produkcji rocznej okoto 15.000 ton.
Odlewnia produkuje, jak wynika z opisu, $redniej
wielko$ci odlewy cze$ci maszyn. Formowanie odbywa
sie wylacznie za pomocg narzucarek. Wskaznik wydaj-
no$ci na jednego robotnika produkcyjnego wynosi
52 t/rok.

105 621.741.1:657.47 I0 — 5-6.55

Mazuch E.: Nowoczesne sposoby kalkulacji w odlewni.
,Neue Kalkulationserkenntnisse in der Giesserei®.
Giesserei-Praxis, t. 72, nr 23, grud. 54, s. 460; A4,

1,2 str. — Omoéwiono nowe sposoby kalkulacji przy
wyrobie rdzeni, form piaskowych, glinowych i modeli,
zwracajac uwage na Kkonieczno$¢ uwzglednienia

wszystkich czynnikéw, ktére decyduja o czasie i jako-
$ci wykonanej pracy.

106 621.741.1:658.5.018.02 I0 — 5-6.55

Mosca G. R.: Przyklady wzorowej odlewni. ,Jmmagini
per una fonderia ideale“. Fonderia ital,, t. 4, nr 1, luty
55, s. 5; A4, 24 str., 32 fot. 2 rys. — Przedstawiciel
Wiloch zwiedzit z ramienia Europejskiej Organizacji
Wspoélpracy Gospodarczej szereg nowoczesnych odlew-
ni amerykanskich. Artykut daje syntetyczne sprawo-
zdanie z podrézy ilustrowane;zdjeciami z poszczegdl-
nych oddzialéw zwiedzanych odlewni firmy Ford,
Westinghouse i innych. Sprawozdanie to pozwala na
zaznajomienie sie czytelnika z nowoczesnymi kierun-
kami mechanizacji i automatyzacji odlewnictwa ame-
rykanskiego. Artykut ten zastuguje na uwage naszych
biur projektowych i konstrukcyjnych.

107 621.741.1:658.561 I0 — 5-6.55

Hohmann E. A.: Produkcja potokowa i jej oplacalnosé
w odlewni. , Fliessarbeit und ihre Wirtschaftlichkei in

9



Giessereibetrieb®. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 1, stycz. 55,
s. 17; A4, 2,75 str., 3 rys.,, 1 wykr. — Omoéwiono cechy
ogoélne produkcji potokowej oraz jej specyficzne wia-
-sno$ci w warunkach odlewni. Przeanalizowano przy-

ktady wyzarzania odlewéw w piecu o ruchu cigglym

oraz wykonywania odlewdéw przy zastosowaniu prze-
noénika odlewniczego o ruchu ciggltym.

108 621.741.1:658.562 I0 — 5-6.55

Reininger H.: Kontrola wymiaréw w odlewni. , Mass-
kontrollen in der Giesserei‘. Giesserei-Praxis, t. 72,
nr 23, grud. 54, s. 459; A4, 1,5 str., 4 fot. — Kontrola
wymiaréw modeli i odpowiednich skrzynek rdzenio-
wych jest niezbedna zwlaszcza przy ciezkich, duzych
odlewach odlewanych w piasku, gdyz moga wystapi¢
pewne przesuniecia rdzeni. Przedstawione zagadnienie
jest §ciSle powigzane z obnizka kosztéw wiasnych przez
zmniejszenie ilo$ci brakéw odlewniczych.

109 621.741.1:621.746.55.001.3:62.002.2 10 — 5-6.55

Fiszel B. T.: O praktyce projektowania technologii
odlewniezej dia produkeji masowej i wielkoseryinej.
Praktika razrabotki projektnoj litiejnoj tiechnotfogii
krupnosierijnowo i massowowo proizwdostwa“. Lit.
Proizwod., nr 1, stycz. 55, s. 8; 29X22 cm, 3,5 str,
2 rys., 3 tabl. — Omowiono kolejno$¢ i zakres poszcze-
gbélnych faz projektowania technologii odlewniczej dla
produkcji wielkoseryjnej i masowej oraz opisano za-
sady wyboru poszczegdlnych odmian procesu techno-
logicznego w zaleznogci od wielkoéci odiewu, jego ma-
teriatu i stopnia skomplikowania.

110 621.741.1:621.746:674.05 I0 — 5-6.55

Higgins R.: Produkcja odlewéw dla przemysiu maszyn
do obrébki drewna. ,,Production of castings for wood-
working machinery*. Foundry Trade J., t. 97, nr 1933,
list. 54, s. 581; 25X19 cm, 5,5 str., 9 fot,, 1 rys. — Po-
dano opis jednej z odlewni fabryki maszyn do obrobki
drewna. Odlewnia posiada zmechanizowanga instalacje
do przygotowania mas formierskich. Formowanie od-
bywa sie za pomoca narzucarki oraz maszyny formier-
skiej z przerzucanym stolem. Podano przyklady pro-
dukowanych odlewéw z krotkim opisem stosowanej
technologii.

111 621.741.2:330.41 10 — 5-6.55

Zaludova A.: O doswiadczeniach w analizie statystycz-
nej przebiegu pracy w odlewni zeliwa szarego. ,,Zkuse-
nosti se statistickym rozborem vyrobnich podminek
ve slévarné Sedé litiny*“. Slévarenstvi, t. 2, nr 12, grud.
54, s. 358; 30X21 cm, 7,8 str., 7 fot, 9 wykr,, 1 tabl,
2 poz. bibl. — Podczas przeprowadzania analizy sta-
tystycznej przebiegu pracy przy wykonywaniu pewne-
go odlewu stwierdzono znaczne odchylenia od instruk-
cji technologicznych. Z przeprowadzonej analizy uzy-
skano szereg przestanek co do podwyzszenia doktadno-
$ci procesu technologicznego przy przygotowaniu masy
rdzeniowej, przy suszeniu rdzeni i temperaturze zale-
wania. Dla osiggniecia zamierzonego zmniejszenia ilo-

$ci brakow zaproponowano szereg zmian organizacyj-,

nych lgcznie z wprowadzeniem kontroli statystycznej
na najwazniejszych odcinkach pracy.

112 ©621.741.2:621.944:676.05 I0 — 5-6.55

Gassner W.: Produkecja cylindréw i walcow papierni-
czych w odlewni zeliwa szarego. ,,Herstellung von Wal-
zen und Zylindern fiir Papiermaschinen in der Grau-
guss-Giesserei‘. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 1, stycz. 55,
s. 7; A4, 3,2 str., 3 rys. — Praktyczne wskazowki na te-
mat technologii odlewania walcéw papierniczych. Opi-
sano stosowane skrzynki formierskie, technologie wy-
konania formy i rdzenia oraz wytyczne doboru sktadu
chemicznego zeliwa. Artykul moze zainteresowaé na-
sze odlewnie produkujace walce.

113 621.741.38:669.131.8 10 — 5-6.55

Opis wloskiej odlewni Zzeliwa ciggliwego. ,,Bericht iiber
eine italienische Tempergiesserei®. Giesserei-Praxis,
t. 73, nr 2, stycz. 55, s. 35; A4, 1,3 str.,, 2 rys. — Odlew-

nia czarnego zeliwa ciagliwego wybudowana zostala

wg angielskiego projektu. Zastosowano proces duplex
zeliwiak—piec elektryczny tukowy. Odlewy wyzarzane

sg w piecu elektrycznym. Odlewnia jest w pelni zme-

chanizowana.

10

-
114 621.741.4:621.74.041 10 — 5-6.55

Namur R.: Ukiad wlewowy dla odlewéw w formach
piaskowych. Ustalenie wzoréw praktycznych. ,Le mas-
selottage des piéces coulées en sable. Mise au point de
formules practiques. 21 Congrés int. Fonderie, Flo-
rencja, wrzes. 54, ref. 12; 30X21 cm, 20 str., 2 rys,
5 wykr., 6 poz. bibl. — Zaproponowano metode obli-
czania wymiaréw nadlewoéw, niezbednych do zasilenia
odlewéw piaskowych. Sposéb postepowania jest-naste-
pujacy: 1. obliczy¢ pomiary nadlewu o ustalonym z goé-
ry ksztalcie; 2. rozpatrzy¢ koniecznosé wyboru nadle-
wu o okreSlonym ksztalcie dla osiagniecia pewnego
zamierzonego celu (np. nadlew © najmniejszej objeto-
$ci). Pierwsze zagadnienie rozwigzano za pomocg pro-
stych wzordéw, przy czym niewiadoma jest objetosé
wzglednie modul nadlewu (skad oblicza sie jego wy-
miary). Drugie zagadnienie rozwigzano przy pomocy
dyskusji niezmiennego czynnika ksztattu nadlewu.
Z opracowanego szeregu wzorow wynika jasno wplyw
poszczegodlnych czynnikéw na otrzymany wynik. Pro-
ponowana metoda obliczania znajdzie przypuszczalnie
bezpos$rednie zastosowanie w laboratoriach do$wiad-
czalnych odlewni.

621.742 TECHNOLOGIA MATERIALOW
FORMIERSKICH

115 621.742.4:621.746.7 10 — 5-6.565

Derlon H.: Wplyw piasku odlewniczego na gotowy od-
few. ,,Ueber den Einfluss des Giessereisandes auf das
fertige Gusstiick®. Giesserei, t. 42, nr 3, luty 55, s. 55;
A4, 2,5 str.,, 2 rys.,, 1 wykr.,, 2 mikrogr., 8 poz. bibl. —

. Oméwiono wymagania jakie stawia odlewnik piaskom

do wyrobu form i btedy w odlewach spowodowane
niska jako$cig piaskéw. Zwrdcono szczegdlng uwage
na liczbe ziarnistosci piasku i ksztalt ziaren piasku
oraz na ognioodpornos$é¢ piasku.

116 ‘ 621.742.45 10 — 5-6.55

Sanders C. A., Meyers C. J.: Co to jest piasek kwarco-
wy? ,,What is silica sand?“ Amer. Foundryman, t. 26,
nr 6, grud. 54, s. 56; A4, 4 str., 2 fot., 6 mikrogr., 2 tabl.,
20 poz. bibl. — Wyjasniono terminologie piasku kwar-
cowego z punktu widzenia odlewniczego. Piaskowi
kwarcowemu przeciwstawiono piaski cyrkonowe i oli-
winowe oraz syntetyczne. Podano zalety piaskéw
kwarcowych i ich ogélng charakterystyke.

117 621.742.47 10 — 5-6.55

Petrzela L.: Masy formierskie z piaskiem kwarcowym
do form suchych. ,,Formovaci smési na susSeni s kie-
mennymi pisky*“. Slévarenctvi, Pr. cs. Vyzk. Slév., t. 1,
nr 13, grud. 54, s. 21; 30X21 cm, 12 str., 25 wykr,,
3 tabl,. 63 poz. bibl. — W poszukiwaniu za syntetycz-
nymi masami formierskimi przebadano wpierw piaski
naturalne. Opracowano w ten sposéb 2 rodzaje mas
formierskich, ktérych wtasnosci i charakterystyke po-
dano. Stwierdzono praktyczne zastosowanie mas syn-
tetycznych z glinkami illitowymi do wykonywania od-
lewéw zeliwnych i $rednio-duzych odlewéw staliw-
nych. Opisano dokladniej wilasnosci tej grupy mas for-
mierskich. Dalej zbadano masy syntetyczne z glinkg
kaolinowg (18—25%) i omowiono celowo$é dodatkow
tugu posiarczynowego wzglednie szkla wodnego.

118 621.742.483 I0 — 5-6.55

Levelink H. G.: Masa cementowa jake masa formier-
ska w odlewniach. ,,Cementzand als vormstof wvoor
gietvormen®. Metalen, t. 9, nr 24, grud. 54, s. 395;
30X21 cm, 3,5 str., 1 poz. bibl. — Podano korzys$ci i nie-
dogodnos$ci stosowania mas cementowych na odlew-
niach. Zestawiono wiasnosci- fizyczne cementowych
mas formierskich. Opisano ich transport na formier-
nie oraz sposéb regeneracji, jak tez surowce do spo-
rzgdzania tego rodzaju mas formierskich i rdzenio-
wych oraz sam spos6éb formowania.

119 621.742.56 I0 — 5-6.55

Niejmark A. M.: Urzadzenie dla réwnoczesnego susze-
nia i przesiewania piasku. ,Ustanowka dla odnowrie~
miennoj suszki i prosiewanja pieska‘“. Lit. Proizwod.,
nr 1, stycz. 55, s. 17; 29X22 cm, 0,6 str., 1 rys. — Opi-
sano konstrukeje i sposéb pracy suszarki begbnowej do



_piasku, w ktorej nastepuje rownocze$nie przesiewanie
piasku. Wydajno§é¢ urzadzenia 2-+3 m?/godz. Opalanie
weglém kamiennym.

621.745 WYKONYWANIE RDZENI
120 621.743.344 I0 — 5-6.55

Hockman C. W.: Automatyzacja produkcji rdzeni.
,Automation in core making“. Amer. Foundryman,
t. 26, nr 6, grud. 54, s. 36; A4, 5 str.,, 7T fot.,, 1 rys. —
W odlewni jednej z fabryk samochodéw w USA zain-
stalowano dwie poétautomatyczne maszyny do wyrobu
rdzeni. Maszyny te skonstruowano jako pigciostano-
wiskowe karuzele z zastosowaniem nadmuchiwarki.
Obsluge maszyn stanowi 5 ludzi. Wydajnos¢ wynosi
od 150-+-300 rdzeni na roboczo-godzine. Maszyny tego
typu zwiekszyly produkcje rdzeniarni o 15% i obnizy-
1y koszt rdzeni.

121 621.743.4:658.387.5 I0 — 5-6.55

Mechanizacja transportu piasku rdzeniowego w rdze-
niarni. ,,Mechanisierung des Kernsandtransportes in
der Kernmacherei“. Giesserei-Praxis, t. 73, nr 3, luty
55, s. 54; A4, 1 str., 2 fot. — Po stwierdzeniu, ze w wie-
lu odlewniach nie docenia sie znaczenia rdzeniarni
i traktuje sie ja jako zlo konieczne, podano uwagi na
temat mechanizacji dostawy piasku do mieszarek
i proste sposoby realizacji tego zagadnienia. Prawidto-
we rozwigzanie tego zagadnienia przyczyni sie do ob-
nizki kosztow witasnych odlewni.

122 621.743.4:661.97 I0 — 5-6.55

Saubermann W.: Rdzeniarnia i urzadzenia do procesu
CQO:. (I czesé). ,Kernmacherei und Einrichtungen fiir
das CO:-Verfahren, (I Teil)“. Giesserei-Praxis, t. 73,
nr 2, stycz. 55, s. 29; A4, 4 str., 6 rys. — Po stwierdze-
niu, ze produkcja rdzeni z CO: pozwala na szereg
uproszczen pracy w rdzeniarni i jest bardziej ekono-
miczna od innych sposobow produkcji rdzeni, przed-
stawiono urzgdzenia stosowane przy produkcji zme-
chanizowanej jak i urzadzenia podstawowe. Omoéwio-
no réwnocze$nie zalety i wady stosowanych urzadzen
i ich zakres uzywania.

123 621.743.4:661.97 I0 — 5-6.55

Saubermann W.: Rdzeniarnia i urzadzenia do procesu
CO2. (IT czesé). ,,Kernmacherei und Einrichtungen fir
das CO:-Verfahren. (II Teil)“. Giesserei-Praxis, t. 73,
nr 3, luty 55, s. 49; A4, 3 str.. 5 rys. — W omawianych
urzadzeniach uwzgledniono szczegdlnie wentyle do do-
prowadzania dwutlenku wegla i sposéb regulacji jego
doplywu. Podano réwniez zastosowanie nadmuchiwa-
rek w procesie krzepniecia ze szklem wodnym pod
wplywem dwutlenku wegla. Przedstawiony przeglad
urzadzen jest szczegélowy i posiada duzg wartosé dla
odlewni pragngcych wprowadzi¢ te metode do biezg-
cej produkcji rdzeni.

124 621.743.422 I0 — 5-6.55

Badania nad stosowaniem zywic taninowych jako
spoiw rdzeniowych. , Research into the use of tannin-
base corebinders“. Foundry Trade J., t. 98, nr 2001,
styez. 55, s. 11; 25X19 cm, 1,1 str. — W labratoriach
badawczych przeprowadzono proby stosowania zywic
taninowych, bedacych produktem syntezy taniny
z formaldehydem, jako spoiw rdzeniowych. Oproécz
dodatku zywicy taninowej do piasku kwarcowego do-
dawano zamiast wody alkohol metylowy i bentonity.
Zywice produkuje sie w roztworze wodnym. Stosowa-
nie tej zywicy jako spoiwa rdzeniowego nie wyszlo
jeszcze poza obreb laboratoridéw.

125 537.226:621.743.423 I0 — 5-6.55

Wirta K.: PojemnoSciowe suszenie rdzeni. ,Dielek-
trisches Trocknen von Kernen‘. Giesserei, t. 42, nr 3,
luty 55. s. 49; A4, 6 str,, 4 fot.,, 2 rys,, 2 tabl,, 11 wykr,,
1 poz. bibl. — Omoéwiono zasady pojemno$ciowego czy-
li dielektrycznego suszenia rdzeni za pomocg pradéw
wysokiej czestotliwo$ci oraz stosowang aparature.
W oparciu o przeprowadzone badania laboratoryjne
suszenia rdzeni z zywicami syntetycznymi, gdyz tylko
te nadajg sie do tego rodzaju suszenia, ustalono wa-
runki suszenia. Z punktu widzenia ekonomicznego
i technologicznego, suszenie pojemnosciowe stanowi
cenne uzupelnienie suszenia w suszarniach.

621.744 FORMOWANIE

126 621.744.32 10 — 5-6.55
Stark H.: Wykonanie formy odlewu korpusu dla prze-
mysiun chemicznego — przy zastosowaniu wzornika.

»Herstellung eines Gehauses fiir die chemische In-
dustrie nach Schablone®. Giesserei, t. 41, nr 25, grud.
54, s. 667; A4, 2,9 str., 6 fot.,, 4 rys. — Opis technologii
formowania wzornikiem obracanym. Odlew (korpus
destylarki) posiadal $rednice 1200 mm. Artykul ma
znaczenie raczej szkoleniowe.

127 621.744.343:621.744.5 IO — 5-6.55

Reczna maszyna do form skorupowych. ,Manually
operated shell moulder“. Light Metals, t. 17, Nr 190,
stycz. 54, s. 21; A4, 1,2 str., 9 fot. — Opis maszyny
»Shelmolda“ opracowanej przez jedng z angielskich
odlewni cze$ci maszyn wildkienniczych do wykonywa-
nia form skorupowych. Caty cykl produkcji wykony-
wania form obstugiwany jest przez jednego cztowieka.
Wydajnosé: 60 form (poitdwek) na godzine.

128 621.744.343:669.715:621.74.045 I0 — 5-6.55

Rosenthal H., Lipson S.. Zele agarowe w formach
gipsowych. ,, Agar gels in plaster-bonded investment‘.
Trans. amer. Foundrym. Soc., t. 61, Proc. of the 57th
Annual Meeting, Chicago, maj 53, s. 347; 30X21 cm,
4,3 str., 4 fot., 1 wykr.,, 1 poz. bibl. — Wykorzystanie
wilgotnych form gipsowych dla odlewéw stopoéw alu-
miniowych okazalo sie mozliwe po zastosowaniu og-
nioodpornej powloki pomiedzy metalem- a forma. Po-
wiloka z zelu agarowego uniemozliwia przenikanie me-
talu w material formy i tym samym powoduje otrzy-
manie gtadkiej powierzchni odlewu. Szereg zalaczo-
nych fotografii odlewéw wykazuje zalety stosowania
powlok z Zelem agarowym.

129 621.744.5:621.744.343.002.5 I0 — 5-6.55
Zdwojona maszyna do formowania skerupowego.
LA duplex shell moulding machine*“. Metallurgia

(Manch), t. 50, Nr 302, grud. 54, s. 276; 28X21 cm,
1,2 str., 2 fot. — Zwiezty opis konstrukcji pétautoma-
tycznej maszyny do formowania skorupowego. Ma-
szyna przeznaczona jest do formowania z plyt o wy-
miarach 400X400 wzglednie 400X300. Naped maszyny
jest pneumatyczny. Sterowanie cze$ciowo za pomoca
aparatury elektronowej.

621.746.7 WADY ODLEWNICZE

130 621.746.7:658.567 IO — 5-6.55
Geilenkirchen Th.: O zmniejszeniu brakoéow. ,Ueber

Ausschussverringerung®. Giesserei, t. 42, nr 3, luty 55,
s. 61; A4, 2 str., 1 poz. bibl. — Bledy, ktére prowadza

‘do wybrakowania odlew6éw sa réznego rodzaju i dla-

tego odlewnik przed wykonaniem odlewu winien prze-
§ledzi¢ doktadnie caly proces, ktéry prowadzi do
otrzymania odlewu. Zwréci¢ nalezy uwage na wyko-
nanie modelu, na stosowane skrzynki formierskie,
sposob zaformowania, jako§é uzytego piasku na formy
czy rdzenie oraz na topienie i odlewanie metalu.

131 621.746.7:669.35 IO --—- 5-6.55

Jak zapobiec powstawanin wadliwych odlewéw ze
stopéw miedzi. ,,How to prevent coper-base alloy ca-
sting defects“. Amer. Foundryman, t. 26, nr 6, grud. 54,
s. 61; A4, 3 str., 1 fot. — Zestawiono 19 réznych wad
odlewniczych spotykanych w odlewach ze stopéw
miedzi i podano wszystkie mozliwe przyczyny ich po-
wstawania jak tez odpowiednie §rodki zaradcze.

621.747 OCZYSZCZANIE ODLEWOW

132 621.747.54 I0 -- 5-6.55
Childe L. B.: Oczyszczanie odlewdéw. ,,Cleaning of ca-
stings“. Foundry Trade J., t. 98, nr 2004, stycz. 55,
s. 87; 25X19 cm, 11 str.,, 10 fot., 1 wykr. -—— Przeglad
stosowanych obecnie metod oczyszczania odlewdw. Na
wstepie podano kroétki zarys rozwoju metod oczyszcza-
nia odlewow przy zastosowaniu sprezonego powietrza,
wody pod ci$nieniem oraz sily ods$rodkowej.

133 ) 621.747.58:669.13 IO ~- 5-6.55

Sajenko I. G.: Naprawa szczelin w cienkoSciennych
odlewach zeliwnych droga spawania. ,Zawarka poro-

11



kow w tonkostlennom czugunnom litjo“. Wiestn. Ma-
szinostr., t. 34, nr 10, pazdz. 54, s. 81; 26 X20 cm, 2,1 str.,
1 fot., 2 rys. — Naprawa odbywa si¢ przez spawanie
plomieniem acetylenowo-tlenowym w specjalnych
termostatach zabezpieczajgcych rOwnomierne nagrza-
nie odlewow. Zastosowanie tej metody w jednym z za-
ktadow radzieckich przyniosio powazne oszczednosci
dzieki mozno$ci naprawy blokéw cylindrowyceh do-
tychezas oddawanych na ztom.

666.29 EMATLIERNICTWO

134 666.29.041 I0 — 5-6.55

Mayall J. H.: Troska o zaklady emalierskie i ich pro-
wadzenie. ,,Care and maintenance of vitreousenamel-
ling plant*. Foundry Trade J., t. 97, nr 1996, grud. 54,
s. 673; 25X19 cm, 4,5 str. — Zwrdécono uwage na orga-
nizacje zaktadéw emalierskich z punktu widzenia ich
ochrony przed zanieczyszczeniami (zapylenie maszyn
i urzgdzen) i korozja, oraz omdwiono szczegbtowo kon-
serwacje urzgdzen w poszczegdlnych oddziatach. Bar-
dzo staranne dogladanie maszyn i urzadzen pozwala
na zmniejszenie kosztdw wlasnych w prowadzeniu
emalierni.

135 666.131.6:666.29 10 - - 5-6.55
Montoro V., Lossa E., Giussani A, Giussani E.: Ziia-
uy struktury odlewéw z zeliwa szarego w czasic ema-
liowania. ,,Modidiche strutturali della ghisa grigia nel-
la smaltatura®“. 21 Congrés int. Fonderie, wrzes. 54,
ref. 43; 30X21 cm, 4 str., 2 wykr.,, 6 mikrogr. — Przy
pomocy mikroskopowych obserwacji mozna wykazaé
i okresli¢ zmiany struktury, jakie zachodzg w odle-
wach z zeliwa szarego w czasie ich emaliowania. Po-
dano sktad chemiczny analizy oraz zmiany struktury
w zaleznosci od temperatury emaliowania.

136 66.29:669.131.6 I0 — 5-6.55

Montoro V.: Dzialanie emalii podstawowej przy ema-
liowaniu odlewéw zeliwnych. ,,Azione della ,massa
di fondo“ nella smaltatura della ghisa®“. Congreés int.
Fonderie, Florencja, wrzes. 54, ref. 49; 30X21 cm, 4 str.,
2 wykr., 2 mikrogr., 1 tabl. — Omoéwiono badania nad
utlenianiem powierzchniowym odlewow. zeliwnych
spowodowanym  dzialaniem emalii podstawowej
i wplyw tego utlenienia na zwigkszenie przyczepno$ci
emalii do podtoza metalicznego.

137 666.29 I0 — 5-6.55
Rogers P.: Stosowanie emalii podstawowej na odlewy
zeliwne. ,,Use of cast-iron ground-coats“. Foundry Tra-
de J., t. 98, nr 2005, luty 55, s. 121; 25X19 cm, 2,8 str.—
Podano przyczyny koniecznos$ci stosowania emalii pod-
stawowej przy emaliowaniu zeliwa i oméwiono trzy
typy emalii podajgc ich charakterystyke. Zwrécono
réwniez uwage na $cista kontrole procesu wypalania
emalii na zeliwie.

669.13 ZELIWO .

138 669.13:620.18 10 — 5-6.55

Bobrow A. W., Kisielew S.: Przyczynek do budowy
ziarn obserwowanych na powierzchni przeloméw ze-
liwa modyfikowanego i niemodyfikowanego. ,K za-
prosu o strojenii zierien w iztomach niemodificirowan-
nych i modificirowannych czugunéw*. Lit. Proizwod.,
nr 9, grud. 54, s. 20; 30X22 cm, 2 str., 11 mikrogr.,

2 radiogr., 3 poz. bibl. — Polemizujac z G. I. Iwano-

wem, autorzy wykazuja, ze za pomoca zdje¢ frakto-
graficznych i rentgenograficznych sktadnikéw struktu-
ralnych widocznych w postaci ziarn na przelomie ze-
liwa mozna wyilumaczy¢ niektére zjawiska zachodza-
ce w czasie krystalizacji. W szczegélno$ci probujg na
tej drodze uzasadni¢ drobnoziarnisto§¢ budowy zeliwa
modyfikowanego oraz sferoidyzujgcy wplyw magnezu
na grafit w zeliwie,

139 669.13.5.3.295:677.05 I0 — 5-6.55

Chudych M. I.: Zastosowanie zeliwa tytanowo-mie-
dziowego w budowie maszyn tekstylnych. ,,Primie-
nienje titanomiedistowo czuguna w tiekstilnom ma-~
szinostrojenii“. Lit. Proizwod., nr 1, stycz. 55, s. 23;
29X22 cm, 1,6 str., 1 rys., 1 wykr., 2 tabl.,, 2 poz. bibl. —
W przedzarkach mokrych do Inu zastgpiono lozyska
wrzecion z brazu olowiowego lozyskami oporowymi
z zeliwa niskostopowego zawierajacego niewielkie ilo-
$ci Cr, Ni, Cu i Ti. Podane zostaly wyniki badan Scie-
ralno$ci tych lozysk w poréwnaniu z innymi materia-
fami oraz opisano technologie wytapiania wytypowa-
nego zeliwa.

140 669.13:669.786 IO — 5-6.55

Smith L. W. L.: Chemiczne analizy na azot jako
wskaznik pierwiastkéw tworzacych azotki w zeliwie
szarym. ,,Chemical analysis for nitrogen as an indica-
tion of the nitride forming elements in cast iron*.
BCIRA J, t. 5, Nr 9, grud. 54, s. 481; 24X15 cm, 9 str.,
4 wykr., 14 tabl.,, 2 poz. bibl. — Pokazano, ze wplyw
azotu na wilasnoéci zeliwa szarego moze byé regulowa-
ny przez dodatki glinu, tytanu i boru. Azot oznaczanc
chemicznie przez rozpuszczenie probki w kwasie sol-
nym a nierozpuszczong pozostato$é po odsaczeniu trak-
towano kwasem siarkowym i odparowywano do ge-
stych dyméw. Azot oznaczano w obu roztworach, otrzy-
mujac warto$ci dla azotu rozpuszczalnégo w kwasie
solnym i dla azotu nierozpuszczalnego w tym kwasie.

141 669.13:669.786 I0 — 5-6.55

Bach B. B., Dawson J. V., Smith L. W. L.: Wodér w ze-
liwie szarym. ,,Hydrogen in cast iron“. BCIRA J., t. 5,
Nr 9, grud. 54, s. 490; 24X15 cm, 12 str., 2 rys., 5 wykr.,
1 tabl. 10 poz. bibl. — Omodwiono metody oznaczania
wodoru w zeliwie i wyjasniono kilka rozbiezno$ci do-
tyczacych oznaczania wodoru spotykanych w literatu-
rze. Przeprowadzono prace nad wydzielaniem sie wo-
doru w zakresie temperatur 20°C do 1150°C. Opisano
szczegblowa aparature uzywang w podanych bada-
niach

142 621.431,3:669.13:620.178.16 10 — 5-6.55

Sieriedienko N. B.: Odpornosé na Scieranie czeSci trak-
toréw i silnikow spalinowych wykonanych z wysoko-
gatunkowego zeliwa. ,. Iznosostojkost’ dietalej traktorow
i dwigatielej wnutriennowo sgoranja iz wysokokacze-
stwiennych czugunow®. Lit. Proizwod., Nr 8, list. 54,
s. 3; 30X22 cm, 3,5 str, 4 wykr.,, 9 tabl. — W ciggu
ostatnich pieciu lat IMISM Akademii Nauk ZSRR
przeprowadza badania poréwnawecze czeSci traktoréw
i silnikéw spalinowych wykonanych z wysokogatunko-
wych rodzajow zeliwa; z zeliwa szarego, babbitow
i stali. Ustalono, ze dla kazdego rodzaju materiatu ist-
nieja optymalne warunki tarcia. Wyniki badan wska-
zujg, ze odlewy z wysokogatunkowego zeliwa o grafi-
cie kulkowym i platkowym mogg zastgpi¢ odpowie-
dzialne cze$ci ze stali w traktorach i silnikach spali-
nowych.

Ninlejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu odlewnictwa.
Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny Instytut Dokumentacji

Naukowo-Techniczne] (Warszawa, Al. Niepodleglosel
moze obejmowaé zaréwno calg dokumentacje

188), CIDNT przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, ktora
naukowo-techuiczng, jak i oddzielne jej dzialty lub poszczegdélne zagadnie-

nia 1 tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 20 groszy.
CINDT wykonuje (za zwrotem kosztéw® fotokopie i mikrofilmy publikacji objetych zaréwno Przeglagdem Dokumenta-
cyinym jak 1 kartami dokumentacyjnymi.
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